Tämän sivun värikuvat liittyvät lehtemme tässä numerossa 
toisaalla olevaan juttuun, jonka otsikkona on 


KARTONKIKONE IV:n UUDISTUS INKEROISTEN KARTONKITEHTAALLA 


Kuva 1: 
1. puristin uusinnan jälkeen 


Kuva 2: 
Näkymä KK IV:n jälkikuivaus- 
osasta. Oikealla on kiilloitus- 
sylinteri 


Kuva 3: 

Rata nousee ylös päällystys- 
osastolle. Oikealla on 1. kalan- 
teri. 


Kansikuva: Tampella Recovery Process — selluloosatehtaan kemikaalien talteenottojärjestelmä — S.I.C.A:n 
(Societe Industrielle de Cellulose D'Alizay) tehtailla Ranskassa. 

Tehdas tuottaa sulfaattiselluloosaa 120000 tonnia vuodessa ja sulfiittiselluloosaa 70000 tonnia vuodessa. Sulfaatti- ja 
sulfiittivahvalipeät poltetaan Babcock & Wilcox-soodakattilassa. Tampella Recovery-prosessissa viherlipeästä rikki 
ja natrium erotetaan toisistaan — rikki rikkivetynä ja natrium natriumkarbonaattiliuoksena. Rikkivety (S 7,5 tonnia 
vuorokaudessa) menee clauslaitokseen ja sieltä edelleen sulfiittikeittoliuoksen valmistukseen. Natriumkarbonaatti- 
liuos (Na,Co, — 80 tonnia vuorokaudessa) menee kaustisointiosastolle sulfaattiprosessin puolelle. Tampella-prosessi 
käynnistettiin elokuussa v. 1971 — samaan aikaan kun sulfaattiselluloosan tuotanto tehtaalla aloitettiin. 
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Aaltopahvin. 
painaminen ja 
työstettävyys 


Aaltopahvin käyttö pakkausmateri- 
aalina periytyy viime vuosisadal- 
ta. Suomessa aaltopahvin valmistus 
on aloitettu jo v. 1911. Vaikka aalto- 
pahvin valmistusta on tapahtunut 
näinkin pitkään lienevät useimmille 
Ap:n painatus- ja työstömenetelmät 
täysin tuntemattomia. 

Painopohjana ap on usein melko 
ongelmallinen materiaali. Tapahtuu- 
han painatus yleensä valmiiksi lii- 
matulle ap-arkille, jonka pinnan ta- 
saisuus ja arkin suoruus eivät aina 
ole painatuspohjaksi parhaiten so- 
veltuvia. Aaltopahvin kulutuksen 
voimakas lisääntyminen ja vaati- 
mustason kasvaminen, sekä paina- 
tusten että rakenteiden osalta ovat 
taanneet alan ripeän kehittymisen 
myös Tambox'in puitteissa. 


Aaltopahvi 


Yhdistelemällä eri kartonkilaatuja 
ja aallotusmahdollisuuksia saadaan 


valmistumaan haluttuja ap-laatuja, 
joiden painatus ja työstöominaisuu- 
det myös huomattavasti vaihtelevat. 
Riippuen aallotusprofiilista onko se 
karkea eli C-aalto tai hieno eli B- 
aalto tai mahdollisesti kaksiaaltoi- 
nen, jolloin ap:n valmistukseen on 
käytetty sekä C että B aallotusta ja 
näiden väliin liimattu välikartonki 
joka myös on Flutingkartonkia. Aal- 
lotuskartonkien ulkopuolelle tulevat 


pintakartongit, sekä ylä- että ala- 
pinnoiksi. 
Pintakartongin ominaisuudet 


luonnollisesti ensisijaisesti ratkaise- 
vat painatusominaisuudet. Ohuen 
pintakartongin läpi aallotus ”pais- 
taa” ja pinta jää epätasaiseksi, aal- 
tomaiseksi, jolloin hyvän vainojäl- 
jen saavuttaminen on usein = vai- 
keaa. Näin ollen paksummat laadut 
ovatkin painatuspohjana parhaita. 
Paksummillakin laaduilla varsi- 
naisella pinnan ftasaisuudella on 
huomattavia eroja, joka näkyy esi- 
merkiksi tarkkailtaessa eri karton- 


kilaatujen painovärin kulutusta ja 
värisävyjen vaihtelua. Vielä selvem- 
min erot tulevat esiin käytettäessä 
eri tavoin päällystettyjä kartonki- 
laatuja. Kuljetuspakkauksissa ylei- 
semmin käytetyn ruskean pintakar- 


tongin lisäksi valmistetaan aalto- 
pahvia kelta-, pilvi- ja valkopintai- 
sina laatuina. Näitä pintalaatuja 
käytettäessä alkavat myös painatus- 
ominaisuudet entisestään korostua 
laatuvaatimusten samalla kasvaes- 
sa. 

Aaltopahvikoneessa aallotetut- ja 
liimatut kartongit tulevat koneesta 
määrämittoihin leikattuina arkki- 
nippuina siirrettäväksi edelleen la- 
vakuormina painoavauskoneille. 


Painolaatat 


Aaltopahvin — lujuusominaisuuksiin 
luonnollisesti ratkaisevasti vaikut- 
taa kartonkien paksuus (m* paino) 
ja aallotuksen oikea muoto. Jottei 


Arkki- Flexo 
pino väri- 
laite 


pe 


] 
Arkin 
alistus 


Ieväri 


Kohopaino 
värilaite 


e; 


jän 


7 


Il-väri 


III-väri 


Laattasylinteri 
Jtayäsnss 


Kuljetinakselit 


O0 = 2: 


Avaus Nuutttaus 


Stanssit 


Aaltopahviarkin kulku painoavauskoneessa. 


aallotuksen kantavuus tarpeetto- 
masti kärsisi painatusvaiheessa tu- 
lee käytettävän painolaatan olla 
pehmeää, tapahtuuhan painaminen 
materiaalille joka paksuudestaan 
huolimatta sisältää noin 80 "o ilmaa. 
Näin ollen ap-painatuksissa yleisim- 
min käytetyissä koneissa on laatta- 
materiaalina pehmeä 30—45* shorea 
kumilaatu tai vastaava muovilaatu. 
Painettaessa pehmeällä laattamate- 
riaalilla painolaatta ”elää” pahvin 
pinnan.epätasaisuuksia = myötäillen 
heikentämättä liiallisesti aallotuk- 
sen kantavia ominaisuuksia. 

Painolaattojen valmistus tapah- 
tuu —sinkkilaatasta (5 mm) Ppu- 
ristetulta matriisilta vulkanoimalla 
kumilaatta. Suurin osa käytetyistä 
painolaatoista pystytään kuitenkin 
valmistamaan = ilman = sinkkilaat- 
taa. Tällöin teksti tai kuvio valote- 
taan filmiltä 5 mm kumilevylle ja 
laatta-aihio leikataan kumille kä- 
sityönä. 


Painovärit 


Ap-painatukseen käytetyt painovä- 
rit ovat erityisesti tähän tarkoituk- 
seen kehitettyjä vesiliukoisia paino- 
värejä. Vesiohenteisuudestaan huo- 
limatta painovärit ovat nopeasti 
kuivuvia ja kuivuttuaan hyvin kos- 
teutta kestäviä. Painovärejä voi- 
daan täysin turvallisesti käyttää 
esim. elintarvikepakkausten paina- 
tuksissa. 

Aaltopahvipainatuksiin käytettä- 
vät painovärit ovat Aaltopahviyh- 
distyksen toimesta standardisoitu 
käsittämään 13 värisävyä. Tämän 
värikartan ulkopuolisiin värisävyi- 
hin ei yleensä ap-painatuksissa läh- 
detä. Suhteellisen pienen värivali- 
koiman tuoma etu saavutetaan lä- 
hinnä värien parempana laatuna ja 
samalla värien hankinta ja varas- 


tointi voi tapahtua suuremmis- 
sa erissä, joka tietenkin on osal- 
taan vaikuttamassa myös painovä- 
rien hintaan. Käytettäessä näin ra- 
joitettua värisävyjen määrää voi- 
daan —painokoneiden ajo-ohjelmat 
laatia niin, että samalla värisävyllä 
ajetaan mahdollisimman monta ti- 
lausta ja näin saadaan koneet te- 
hokkaaseen käyttöön välttäen mah- 
dollisuuksien mukaan turhia värin- 
vaihtoja koneen pesuineen. s 


Ap-painokoneiden 


värilaitteet 


Ap-painatukseen käytettävät paino- 
koneet ovat, joko koho- tai flexovä- 
rilaittein varustettuja. 
Kohopainoryhmässä käytettävä 
painoväri on pastamainen ja värin 
luovutus kumilaatalle tapahtuu me- 
talli- ja kumitelojen välityksellä, te- 
loja on yhteensä seitsemän, telan 
pituuksien vaihdellessa eri koneilla 
185 cm — 300 cm. Värin säätö tällai- 
sessa väriryhmässä tapahtuu väri- 
kaukalon terää säätämällä ja ”hyp- 
pytelan” hiertopituutta joko lisää- 
mällä tai rajoittamalla riippuen on- 
ko kyseessä värin lisäämiseen vai 
vähentämiseen tähtäävä toimenpi- 
de. Kun koneen työleveys on jopa 3 
m ja väriryhmiä kaksi samanaikai- 
sesti käytössä vaatii värien oikea 
säätö koneenhoitajalta melkoisesti 
tarkkaavaisuutta ja taitoa. 
Flexovärilaitteissa käytettävä pai- 
noväri on nestemäinen, Värin kier- 
to koneessa tapahtuu pumpun väli- 
tyksellä värialtaaseen, josta kumite- 
la nostaa väriä metalliselle rasteri- 
telalle. Rasteritela luovuttaa vä- 
rin suoraan painolaatalle Teloja on 
siis ainoastaan kaksi ja värin säätö 
tapahtuu näiden keskinäistä pyöri- 
misnopeutta säätämällä, jarrutta- 


malla halutulla tavalla kumitelan 
pyörimisnopeutta. Flexovärilaittei- 
den nopea yleistyminen aaltopahvi- 
painatuksissa johtuukin sekä värien 
helposta käsiteltävyydestä, että sää- 
töjen helppoudesta. Haittapuolina 
rasteritelan herkkä vaurioituminen 
ja värisävyjen jääminen helposti 
liian läpikuultavaksi nestemäisen 
värin imeytyessä kartonkiin. 


Painoavauskoneet 


Edellä tutustuimme koneen värilait- 
teisiin. Arkin kulku koneessa akse- 
liparilta toiselle selvinnee parhaiten 
oheisesta piirroksesta. Aaltopahvi- 
arkkien alistus tapahtuu joko va- 
cuumi- tai linjaarialistuksen syöt- 
täessä pinkan alimmaisen arkin ve- 
totelojen kuljetettavaksi. Piirrok- 
sessa I-väriryhmänä on flexoväri- 
laitteella varustettu = koneyksikkö. 
I-värin tultua painetuksi arkki kul- 
keutuu välittömästi II-väriryhmään 
II-värin painatusta varten, piirrok- 


sessa tämä painoyksikkö on 
varustettu — kohopainotelajärjestel- 
mällä. Painoyksiköitä on konees- 


sa 1—2—3 tai 4 peräkkäin riippuen 
painatuksessa käytettävien värien 
lukumäärästä, kullekin värisävylle 
aina oma painoyksikkönsä. 
Painatusryhmien jälkeen tapah- 
tuu seuraavassa eli slitsiryhmässä 
arkin läppäavausten leikkaaminen 
ja tämän jälkeisellä sylinteriparilla 
nuuttausten eli taivutusten teko. 
Tälle koneen viimeiselle sylinteri- 
parille voidaan myös sijoittaa ro- 
taatiostanssaus teriä vastimineen 
erilaisten kädensija-aukkojen, il- 
manvaihtoreikien tai muiden eri- 
koisleikkausten suorittamista var- 
ten. Nopeimmat painoavauskoneet 
suorittavat edellä mainitut toimen- 
piteet jopa 275 kpl minuuttivauhdil- 
la. 


Arkkien luovutus koneesta tapah- 
tuu automaattisen =pinoojalaitteen 
välityksellä lavakuormiin siirrettä- 
väksi edelleen sivusaumaus- tai 
muille jälkikäsittelykoneille. 

Uusimmissa koneissa painatus, 
avaus ja sivusaumaus ovat yhdistet- 
ty tapahtuvaksi samalla koneella 
(in-linekoneet) jolloin koneen alis- 
tuspäähän syötetään ap-arkkeja ja 
kone luovuttaa loppupäästään val- 
miiksi painetut, avatut, sivuliimatut 
ja niputetut laatikot. 


Stanssaus 


Painoavauskoneiden yhteydessä ei 
läheskään aina ole mahdollista työs- 
tää ap-arkkeihin erikoisrakenteiden 
vaatimia taivutuksia ja leikkauksia. 
Näissä tapauksissa painokoneilla 
tehdään vain painatus ja arkin muu 
työstäminen tehdään stanssaamalla, 
joko tiikeli- tai automaattistans- 
seilla arkki- ja sarjakoon määrä- 
tessä konevalinnan. 
Stanssauskoneissa käytetään yhte- 
näiseen vanerilevyyn rakennettuja 
leikkausformaatteja. Formujen val- 
mistus tapahtuu ”mittatyönä”. Ai- 
hiosta 1/1-kokoon piirretyltä kuul- 
lolta valotetaan vanerille laatikon 
aihion mittapiirros, jonka kuvion 
mukaisesti vaneriin sahataan kuvio- 
sahassa terityksen vaatimat urituk- 
set, jättäen säännöllisin välimatkoin 
lyhyitä —sahaamattomia kannaksia 
vaneriin levyn koossa pysymiseksi 
ja mittatarkkuuden säilyttämiseksi. 
Näin sahattuihin uriin sijoitetaan 
rakenteen vaatimalla tavalla leik- 
kaavia, ritsaavia tai nuuttaavia te- 
riä. Leikkaavien terien sivut ku- 
mitetaan sienikumilla arkkien ir- 
roittautumisen helpottamiseksi. 
Näin valmistunut —stanssausfor- 
maatti on valmis käytettäväksi tii- 
kelistansseissa, joissa tiikelipöytien 
vastakkain puristuessa tapahtuu ar- 
kin leikkautuminen formaattia vas- 
ten. Sekä arkin alistus että luovutus 
koneessa tapahtuu käsityönä, sa- 
moinkuin leikkautuneiden jätteiden 
irroitus arkista. Nopean ja yk- 
sinkertaisen kuntoonlaittonsa an- 
siosta tiikelistanssit soveltuvat hy- 
vin piensarjojen stanssaukseen. 
Suuremmille sarjoille paljon pa- 


remmin soveltuvia koneita ovat au- 
tomaattistanssit, joissa käytetään 
samanlaista leikkaavaa formaattia 
kuin tiikeleissäkin, mutta tämän Ii- 
säksi koneeseen asennetaan puhdis- 
tusformaatti ja tämän vastalevy, 
jolloin vacuumialistuksen syötettyä 
arkin stanssin leikattavaksi kone 
samalla irroittaa ja poistaa leik- 
kausjätteen niputtaen valmiin tuot- 
teen pakattavaksi tai edelleen muil- 
la koneilla käsiteltäväksi. Auto- 
maattistanssin huippunopeus on 
4500 arkkia tunnissa, samalle for- 
maatille on mahdollista sijoittaa 
useampia aihioita. 

Edellä on käsitelty aaltopahvin 
painamiseen ja stanssaamiseen ylei- 


Kuvassamme esimerkkejä aaltopahvin painamisen tuloksista Tambox-teh- 
taillamme Heinolassa. 


simmin käytettyjä menetelmiä. 
Muitakin mahdollisuuksia toki on, 
pintakartongit voidaan €esipainaa 
offset-, syvä- tai flexopainatuksin, 
taikka käyttää vaikkapa silkkipai- 
natusta valmiin aaltopahvin paina- 
miseen. Sama koskee muutakin 
pahvin työstämistä. Aaltopahvia voi- 
daan rotaatiostanssata, käyttää eri- 
laisia leikkureita, avata, nuutata, 
sahata ja viiltää mitä moninaisim- 
min eri tavoin ja välinein. Tästä kai 
johtuu, että aaltopahvin painaminen 
ja työstäminen tarkoituksen mukai- 
sen loppuratkaisun saavuttamiseksi 
voi olla valmistajalleen hyvinkin 
mielenkiintoinen ja joskus arvaa- 
matonkin käsiteltävä. 


Tampellasta kuudes paperikone Amerikkaan 


Pohjois-Amerikan mantereelle Tampella on tähän mennessä toimittanut 5 paperikonetta — vii- 
meksi v. 1970. Nyt on samalle mantereelle saatu kuudennen paperikoneen tilaus. Sen takana on 
South Carolina Industries Inc ja sijaintipaikka Florence, South Carolina. 

Paperikone toimitetaan täydellisenä käyttöineen ja pituusleikkureineen ja sen tekniset tiedot 


ovat: 
— Viiran leveys 4770 mm 
— leikattu leveys 4200 mm 


— tuotanto 400 tonnia kartonkia vuorokaudessa 
— maksiminopeus 760 metriä minuutissa 


— tuote on kraftliner-kartonkia, jonka paino on 127 g/m? 


Sopimuksen mukaan koneen tulee olla käyttövalmiina ensi vuoden maaliskuun loppuun men- 


nessä. 


Tampella valmistamaan 
rehusellukoneita 


Oy Tampella Ab on tehnyt sopimuksen suomalaista proteiinivalmistusmenetelmää kehittäneen SI- 
TU-ryhmän kanssa. Tämän sopimuksen mukaan Tampella saa maailmanlaajuisen yksinoikeuden 
myöntää sulfiittiselluteollisuudelle lisenssejä ns. Pekiloproteiinin tuottamiseksi. Tampellalla on myös 
yksinoikeus suunnitella ja toimittaa prosessin edellyttämät laitteistot. Pekilo-prosessi on kehitet- 
ty eläinten ravinnoksi tarkoitetun proteiinin valmistamiseksi. Prosessi perustuu mikrosienten jat- 
kuvaan viljelyyn — fermentioon — sokeripitoisessa liuoksessa, esimerkiksi sulfiittijäteliemessä. 
Kuiva lopputuote sisältää 55—60 % proteiinia ja on Suomessa hyväksytty rehuna käytettäväksi. 


Pekilo-prosessiin liittyvät tut- 
kimukset aloitettiin jo v. 1963 
fil.maist. Otto Gadd'in teke- 


mien havantojen pohjalta. Kun 
projektin todettiin edellyttävän 
laajaa yhteistyötä, perustettiin 
ns. SITU-ryhmä antamaan ke- 
hitystyölle riittävää tukea ja 
taustaa. SITU-ryhmän jäsenet 
ovat A Ahlström Osakeyhtiö, 


Kajaani Oy, Kemi Oy, Kymin 
Osakeyhtiö, Oy Nokia Ab, G A 
Serlachius Oy, Yhtyneet Pape- 
ritehtaat Oy ja Orion Oy, jotka 
lähes kaikki omistavat sulfiit- 
tisellutehtaita. 

Pekilo-projekti on siis ollut 
suomalaisen teollisuuden mer- 
kittävä yhteistyöprojekti. Var- 
sinainen kehitystyö on tapah- 


tunut Oy Keskuslaboratorios- 
sa, missä maisteri Gadd'in en- 
simmäinen havainto myöskin 
on tehty. Kehitysryhmän joh- 
taja on ollut fil.tri. Kaj Forss 
ja ryhmään ovat kuuluneet fil. 
maist Otto Gadd, fil.maist Kirs- 
ti Jokinen, diplins Ralf Lun- 
dell, dipl.ins Jaakko Oksanen ja 
maat. ja metsät.kand Harry 


Kuva Pekilo-proteiinisopimuksen allekirjoitustilaisuudesta. Siinä takarivissä seisomassa Tampellasta oikeustiet. 

kand. Timo Aittola (vas.), tekn.lis. Häkan Romantschuk ja kone- ja tuotekehittelyn johtaja Erik Nykopp. Pöydän 

ääressä istumassa vas. johtaja Matti Valanki (Orion-yhty mä Oy), tekn.lis. Timo Karttunen (A. Ahlström Oy) ja 
Tampellan varatoimitusjohtaja Clas-Eric Forss. 


Williamsson. Kehitystyötä on 
merkittävästi tukenut kauppa- 
ja teollisuusministeriö. Pekilo- 
prosessi on patentoitu Suomes- 
sa ja patentti on haettu useissa 
maissa. 

Koe-eriä Pekilo-proteiinia on 
valmistettu Maatalouden tutki- 
muskeskuksen eläinten ruokin- 
takokeita varten. Nämä kokeet 
on suoritettu prof. Martti Lam- 
pilan johdolla. Pekilo-proteii- 
ni on osoittautunut korkealuok- 
kaiseksi rehuseosten valkuais- 
aineeksi, joka soveltuu varsin- 
kin sikojen ja siipikarjan ruo- 
kintaan. 

Tampella tulee — myöskin 
suunnittelemaan ja toimitta- 
maan laitteiston Yhtyneiden 
Paperitehtaiden Jämsänkosken 
proteiinitehdasta varten. Pro- 
jekti toteutetaan vanhan kone- 
pajan tuotekehittelyosastolla 
yhteistyönä massakoneen kans- 
sa. Jämsänkosken (proteiini- 
tehdas tulee olemaan ensim- 
mäinen Pekilo-prosessin mu- 
kaan = teollisuusmittakaavassa 
toimiva laitos. Tehtaan tuo- 
tanto tulee olemaan n. 10.000 
tonnia vuodessa ja tuotannon 
aloittamiinen tapahtuu vuoden 
1974 loppuun mennessä. Jäm- 
sänkosken tehtaan tuotannolla 
on tarkoitus osittain korvata 
soijarouheen ja kalajauhon 
tuontia. 

Kuten tunnettua, on proteii- 
niraaka-aineiden maailman- 
markkinahinta viime aikoina 
voimakkaasti noussut. Pekilo- 
proteiinista ammattipiireissä 
julkaistut tiedot ovat mm tästä 
syystä herättäneet — erittäin 
runsaasti kiinnostusta ympäri 
maailmaa, ja SITU-ryhmä on 
saanut lukuisia tiedusteluja 
sekä Pekilo-proteiinista että 
-prosessista. Myöskin YK:n 
asettama asiantuntijaryhmä 
PAG (Protein Advisory 
Group) on osoittanut suurta 
mielenkiintoa. 

Tampella tulee kehittämään 
Pekilo-prosessin edelleen so- 
vellutuskelpoiseksi teollisuus- 
mittakaavassa erityvppisille 
sulfiittijäteliemille sekä mark- 
kinoimaan prosessin koko maa- 
ilmassa. Pekilo-prosessin so- 
vellutus muille sokerilähteille 
tulee jatkumaan SITU-ryhmän 
toimesta yhteistyössä Tampel- 
lan sekä muiden suomalaisten 
yritysten kanssa. 


Tampellasta 
turbiini Ruotsiin 


Oy Tampella Ab Konepaja on saanut vesiturbiinitilauksen Ruotsista. Ti- 
laaja on Skellefteä Kraftverk, Selsfors. Tilattu turbiini on Kaplan-tyyppiä 
— säädettäväsiipinen potkuriturbiini — ja sen tekniset arvot ovat: 

— teho 38.700 kW 

— juoksupyörän halkaisija 5300 mm 

— putouskorkeus 21,4 m 

—: vesimäärä 200 m3 sekunnissa 

— juoksupyörän pyörimisnopeus 125 kierrosta minuutissa. 

Hankintasopimuksen mukaan turbiinin tulee olla valmiiksi asennettuna 
koekäyttöä varten vuoden 1975 syyskuussa. 


Ja toinenkin samaan maahan... 


Västeräs Stads Kraftverk Ab on tilannut Tampellasta Francis-tyyppisen 
teräslevyspiraaliturbiinin. Sen tekniset tiedot ovat: 

— teho 680 kW 

— juoksupyörän halkaisija 500 mm 

— putouskorkeus 60 m 

— pyörimisnopeus 740 kierrosta minuutissa 

— vesimäärä 1,4 m? sekunnissa. 

Turbiini asennetaan Västeräsin kaupungin kaukolämpölaitokseen ja sen 
antaman tehon tarkoituksena on keventää samalla akselilla pyörivän kier- 
tovesipumpun käyttömoottorin kuormaa. On syytä mainita, että turbiinia 
käyttävän veden lämpö on + 1000. 


Tampellan konepajan turbiiniosastolla on tällä haavaa tekeillä lisäksi 

— 3 Kaplan-turbiinia Taivalkosken vesivoimalaitokselle. 

Tilaaja on Kemijoki Oy. 

— 1 Francis-turbiini Hirvikosken vesivoimalaitokselle. 
Tilaaja on Lapuan Sähkö Oy 

— 2 kpl Francis-tyyppisiä juoksupyöriä Inkeroisten sähkölaitokselle. 
Tilaaja on Oy Tampella Ab metsäteollisuus. 

— 5 kpl segmenttiluukkuja Taivalkosken vesivoimalaitokselle nostoko- 
neineen. Kunkin luukun koko 16x11,7 m. 

Tilaaja on Kemijoki Oy. , 

— 9 kpl tuloputken sulkuluukkuja nostokoneistoineen Taivalkosken ve- 
sivoimalaitokselle. Kunkin luukun koko 5x15,8 m. 

Tilaaja Kemijoki Oy. 

— 1 kpl imuputken sulkuluukku nostoportaaleineen Taivalkosken vesi- 
voimalaitokselle. Luukun koko 19,6x8,7 m. 

Tilaaja Kemijoki Oy. 

— 7 kpl tasoluukkuja Loviisan atomivoimalaitoksen merivesipumppaa- 
moa varten. Näistä neljä on kooltaan 3,3x3,5 m ja kolme 4,0x2,8 m. 
Tilaaja on Imatran Voima Oy 
Tilaukseen kuuluu myös 15 kpl kehyksiä edellämainittujen luukkujen 
aukkoihin sekä 15 kpl peitekansia kehyksineen luukkujen lattiatasolla 
oleviin aukkoihin. 

Kehykset ja peitekannet toimitetaan ensi vuoden kesäkuun alkuun 
mennessä, ja luukut ensi vuoden syyskuun loppuun mennessä. 


Tehdas Jämsänkoskelle 


Suomessa Yhtyneet Paperitehtaat Oy on jo tehnyt päätöksen 
Pekiloproteiinituotannon aloittamisesta, ja Tampella tulee suun- 
nittelemaan sekä toimittamaan ensimmäisen Jämsänkoskelle tu- 
levan tehtaan laitteiston. Tehtaan rakennustyöt aloitetaan ensi 
kesänä, ja tehtaan on tarkoitus olla käynnissä vuoden 1974 lop- 
puun mennessä. 

Tämä, Suomessa kehitetty proteiininvalmistusmenetelmä on jo 
kokeiltu laboratorio- ja pienois- (pilot-plant) mittakaavassa. Ke- 
hitystyön seuraava vaihe on siirtyminen teolliseen rehuproteiini- 
valmistukseen. 

Tampellalla on erinomaiset edellytykset ryhtyä Pekiloproses- 
sin markkinointiin, koska Tampellan kehittämä sulfiittikeitto- 
liuoksen kemikaalien talteenottomenetelmä on jo luonut suorat 
yhteydet maailman sulfiittiselluteollisuuteen. 


Kartonkikone IV:n uudistus 


Inkeroisten Kartonkitehtaalla 


Kun KK IV käynnistettiin 
vuonna 1965, sen laskettu brut- 
toarvo oli 250 tn/vrk erilaisia 
keräyspohjaisia kartonkilaatu- 
ja. Normaali vuorokausituo- 
tanto vaihteli 220—270 tn/vrk. 
Parhaat tuotantoarvot saavu- 
tettiin 280—360 g/m? painavil- 
la kartonkilaaduilla. Kevyem- 
millä ja painavammilla laa- 
duilla tuotannot jäivät pienem- 
miksi. 

Kevyemmillä laaduilla jou- 
duttiin konetta ajamaan suh- 
teellisesti pienemmällä tuotan- 
nolla tietyn laatutason saavut- 
tamiseksi. Lisäksi haittana oli- 
vat melko runsaat katkot, jot- 
ka johtuivat pääosin keräyspa- 
perimassan epäpuhtauksista. 
Painavampien laatujen tuotan- 
non haittana todettiin olevan 
koneen jälkikuivatusosan ka- 
pasiteetin riittämättömyys. 

Päähuomio uusinnassa py- 
rittiin kiinnittämään koneen 
kuivatuskapasiteetin nostami- 
seen sekä puristin- että kuiva- 
tusosaa muuttamalla. 

Lisäämällä — kuivatuskapasi- 
teettia = uskottiin = päästävän 
suurempaan tuotantoon sekä 
parempaan prosessin hallin- 
taan. 

Koneelle tehtyjä muutoksia 
voidaan tarkastella seuraavista 
kaavioista: 


Kaavio 1. Muutokset KK 
IV:n märässä päässä. 
— Vanhojen — imulieriöiden 


huulenliikuttelujärjestelmä 
uudistettiin ja massan sisään- 
tuloputkistot varustettiin vir- 
tausmittareilla. 

Näin voidaan paremmin vai- 
kuttaa kartongista ns. kone- ja 
poikkisuunnassa mitattujen 
lujuusominaisuuksien = suhtei- 
siin. 

— Kartonkiradan siirtohuo- 
pien puhdistusta parannet- 
tiin. 


(Juttuun liittyvät värikuvat 
ovat tämän lehden kannen si- 
säsivulla.) 


DI Juhani Pylkkö 
Oy Tampella Ab 
Metsäteollisuus 
Inkeroinen 


— 1. märkäpuristin varus- 
tettiin ylähuovalla katkojen 
vähentämiseksi ja puristinosan 
vedenpoiston tehostamiseksi 
(kuva 1). 

Kaavio 2. Muutokset KK 
IV:n kuivassa päässä. 


— Jälkikuivatusosan eri 
säätöryhmiin = sijoitettiin yh- 
teensä 10 uutta kuivatussylin- 
teriä, jotka saatiin koneen 
huovankuivatussylintereistä 
(kuva 2). 

— 2. liimauspuristin ja 1. 
rullaaja poistettiin. Kartongin 
pinnan liimaus tehdään nyt 
sauvapäällystimellä. 1. rullaa- 
jaa käytettiin ajettaessa ko- 
neella päällystämättömiä laa- 
tuja. Nyt ajetaan kaikki laadut 
2. rullaajalle. 

— Koneen pidentyessä jou- 
duttiin 1. kalanteria siirtämään 
(kuva 3). 

— Haihdutettavan vesimää- 
rän kasvaessa asennettiin jäl- 
kikuivatusosalle lisää yksi 
lämmönvaihdin puhaltimineen. 
neen. 

Kiitettävän päivätyön uudis- 
tuksessa tekivät Tampellan 
Konepaja sekä Inkeroisten 
tehtaiden eri osastot. Ulkopuo- 
lisista toimittajista mainitta- 
koon Suomen Puhallintehdas, 
joka toimitti koneen lisäilmas- 
tointilaitteet. 

Parhaimmillaan oli työvoi- 
mavahvuus asennuksessa 227 
miestä. 


MUUTOKSET KK4:n MARASSÄ PÄÄSSÄ 


Uudistustyöstä johtuvaa sei- 
sokkiaikaa pyrittiin lyhentä- 
mään tekemällä mahdollisim- 
man paljon valmistelutyötä 
kuten esim. uusia koneperus- 
tuksia koneen vielä käydes- 
sä. 

Lopullinen seisokkiaika saa- 
tiin näin supistumaan kolmeen 
viikkoon ajalle 01.—23. 09. 
1972. 

Seisokkiaikana tehtiin muilla 
osastoilla erilaisia huolto- ja 
korjaustöitä, joista mainitta- 
koon jälkikäsittelyosaston Ja- 
genberg-arkkileikkurin sähkö- 
käytön muutostyö. 


Koneen käyntiinajo onnistui 
hyvin ja jo lokakuussa 1972 
voitiin kirjata uusi tuotantoen- 
nätys 335 tn/vrk. 


Kone on ollut nyt käynnissä 
runsaat puoli vuotta ja uudis- 
tustyön voimme sanoa onnis- 
tuneen hyvin. 


Koneen keskimääräinen tuo- 
tanto on noussut. Samoin ns 
märän pään katkot ovat vä- 
hentyneet, sillä esim. aikai- 
semmin oli 1. puristimella kes- 
kim. 20 katkoa kuukaudessa, 
mutta nyt uudistuksen jälkeen 
on mennyt kuukausia ilman 1. 
puristimen katkoja. Kartongin 
laatutaso on onnistuttu pitä- 
mään ennallaan. 

Toisaalta on koneen tuotan- 
non ja ajonopeuden kasvaessa 
tullut esiin haittoja, joita pyri- 
tään jatkuvasti poistamaan. 

Tällaisia ovat mm.: 

— kartonkiradan päänvienti 
on verraten vaikeaa suurilla 
ajonopeuksilla 

— koneen hylkysysteemi on 
suurelle tuotannolle liian pie- 
ni 

— koneen päällystysosaston 


kapasiteetti — suurilla = ajono- 
peuksilla on liian pieni 
— joidenkin massasystee- 


mien kapasiteetti on osoittau- 
tunut liian pieneksi 

Em. haitat ovat kuitenkin 
verraten pieniä ja tulevat esille 
tietyissä ajotilanteissa erittäin 
keveillä laaduilla, joita joudu- 
taan ajamaan suurilla nopeuk- 
silla. 

KK IV:n uudistusta edelsi 
kartonkitehtaan arkkipakkaa- 
mon laajennustyö, mikä oli 
välttämätöntä KK IV:n lisään- 
tyneen tuotannon takia. 

Parhaillaan — työskennellään 


ennen muutosta 
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MUUTOKSET KK 4:N KUIVASSA PAASSA 


voimakkaasti keräyspaperi- 
massojen lajittelusysteemien 
kehittämiseksi. Niillä toivotaan 


päästävän puhtaampiin mas- 
soihin ja siten parempaan tu- 
lokseen kartonkikoneella. 


Neuvostoliittolaisia lehtimiehiä Tampellassa 


Maaliskuun alussa Tampereen Tampellaan tutustui arvovaltainen lehtimies- 
ryhmä Neuvostoliitosta. Mukana olivat ”Sovjetskij Sojuz”-lehden apulais- 
päätoimittaja Oleg Moshenskij, ”Neuvosto-Karjala”-lehden toimittaja Ivan 
Laitinen, ”Sovjetskaja Estonia” -lehden toimittaja Genrih Turonok sekä 
”Leningradskaja Pravda” -lehden toimittaja Andrei Varsobin. Neuvostolii- 
ton Helsingin suurlähetystöstä oli vielä mukana lehdistöavustaja Albert 
Akulov. Ulkoasiainministeriötä edustivat sanomalehtiasiain päällikkö lähe- 
tystöneuvosto Matti Caven, varatuomari Henry Söderholm sekä UM:n tulk- 


ki Oscar Parland. 


Vieraat otti vastaan toimitusjohtaja Nils G Grotenfelt, joka kuvassamme 


istuu pöydän päässä. 


PAKKAAMON LAAJENNUS YLEISNÄKYMÄ 


Tilavuus 19740m' 
Pinta-ala 2880m? 


m) -— 


e IiilIan 


Inkeroisten Kartonkitehtaan 
laajennettu pakkaamo 


Tähän juttuun liittyvät värikuvat ovat tämän lehden takakannen 


Tekn Oiva Näyhö 
Oy Tampella Ab 
Metsäteollisuus 
Inkeroinen 


sisäsivulla. 


Jo hyvin pian KK IV:n päästyä 
käyntiinlähdön jälkeen nor- 
maalituotantoon tuli selväksi, 
että kartongin jälkikäsittelyti- 
lat olivat riittämättömät. Tä- 
män lisäksi muuttui tehtaan 
suunnitteluvaiheessa vallinnut 
tilanne siten, että yhä suurem- 
pi osuus arkitettavista tilauk- 
sista toimitettiin asiakkaiden 
toivomuksesta lavapaukkauk- 
sina. Jälkikäsittelyn selkeyttä- 
miseksi ja koneistojen ajan- 
mukaistamiseksi tehtiin v. 1970 
lopulla päätös jälkikäsittely- 
osaston laajentamisesta. 


Ensisijaiset tavoitteet olivat 
seuraavat: 

— arkkien käsittelyn jous- 
tavuuden parantaminen 

— välivarastointikapasitee- 
tin lisääminen 

— arkkien = pakkauskapasi- 
teetin nosto 250—300 ton- 
niin/vrk 

— KK IV:n tuotannon nou- 
sun huomioon otto myös jälki- 
käsittelyn kannalta 

— jälkikäsittelyn 
selkeyttäminen 

Myöhemmässä vaiheessa on 
laajennuksen ansiosta mahdol- 
lista: 


yleinen 


— keskittää valkopintaisten 
laatujen arkitus ja pakkaus 
kokonaan IK 2:lle 

— nostaa arkkien leikkaus- 
kapasiteettia 

— siirtyä enenevässä määrin 


kannattavampaan, — valkopin- 
taiseen Tam-Duplex laatuun 
Rakennustyöt aloitettiin 


joulukuussa v. 1971, ja seuraa- 
vana keväänä — tarkemmin 24. 
03. 72 — oltiin harjannostajais- 
vaiheessa. Koneistojen asen- 
nukset aloitettiin kevään 1972 
kuluessa, ja tarkoituksena oli 
saada laajennusosa toiminta- 
kuntoon kesäkuussa 1972. Eri- 
näisistä — toimitusmyöhästymi- 
sistä johtuen siirtyivät koeajot 
elokuulle, ja toiminnan kan- 
nalta olennaisten koneistojen 
lopulliseksi valmistumispäiväksi 
kirjattiin 09. 10. 72. Voidaan 
kuitenkin todeta, että koko 
systeemin sisäänajo, eräänlai- 
nen ”hienosäätö”, on jatkunut 
näihin päiviin saakka, ja vii- 
meiset — lähinnä parannus- 
luontoiset — asennukset suo- 
ritetaan toukokuussa. 

Tarpeellisen lisätilan ohella 
saatiin laajennuksen yhteydes- 
sä joukko parannuksia, jotka 
havaittavasti ovat edesautta- 
neet jälkikäsittelyn selkeyttä. 
Ne ovat: 


— pituusleikkurilla — ajettu- 
jen arkitettavaksi tarkoitettu- 
jen rullien = siirtojärjestelmä 


laajennusosan arkkileikkureil- 
le (rullakuljettimet, hissi, tar- 
vittava automatiikka) 

— arkkileikkauksen keskit- 
täminen, ts. IK 1:n arkkileik- 
kurin ja IK 2:n ns. ”pienen 
arkkileikkurin” siirto laajen- 
nusosaan, pohjakerroksessa jo 
entuudestaan sijainneen isom- 
man arkkileikkurin läheisyy- 
teen. Niinpä: 


Arkkileikkuri 1 = IK 1:ltä 
siirretty leikkuri 
Arkkileikkuri2= IK 2:n 


ylätasolta siirretty leikkuri 

Arkkileikkuri 3= varaus 
mahdollisesti myöhemmin 
hankittavaan leikkuriin 

Arkkileikkuri 4 = IK 2:n iso 
arkkileikkuri 

— arkkileikkurien 1 ja 2 au- 
kirullauspukkien uusinta 

— uusi lavapakkausrata, jos- 
sa mm 3 pakkauspistettä 
(mahdollisuus lisätä pakkaus- 
pisteitä vielä kahdella) hyd- 


Kartonki- 
kone 
IV 


Pituus- Arkki- 
leikkuri leikkuri 4 
Jälki- | |Arkki- Arkki- 
rullaus| |leikkuri| ||] eikkuri 
kone 1 2 
Rulla- Arkki- 
pakkaus pakkaus 


Zuotevarasto | 


aion 


KARTONGIN 


KÄSITTELYKAAVIO LAAJENNUKSEN 


JÄLKEEN 


raulisine nosto/laskupöytineen, 
vaa'at, ketjukuljettimet, kulje- 


tusrullastot, käärintälaitteisto, 
lavankeskittäjä, vanteitus ja 
varastorullasto 


— kartongin rullaushylsyjen 
vastaanotto ja käsittelysystee- 
mi (vielä kehitteillä) 

Huolimatta suhteellisen pit- 
kästä — sisäänajovaiheesta on 
uutta jälkikäsittely- ja pak- 
kaussysteemiä päästy kokeile- 
maan koko tuotannon kuor- 
mittamana niin paljon, että 
voidaan todeta laajennuksen 
ensisijaiset tavoitteet saavute- 
tuiksi. 

Arkkileikkauksen = keskittä- 
minen, paali- ja lavapakkauk- 


Lavapakkauslinja 
Vaa'at 
Vanteitusasema 
Hissi ja rullakuljetin 
Aukirullauspukit 
Sprinklerlaitteet 
Ilmastointi 


sen linjajako ja ristikkäisten 
kuljetusten väheneminen yh- 
dessä kohonneen pakkauska- 
pasiteetin ja lisääntyneiden 
välivarastotilojen kanssa teke- 


vät — systeemin joustavam- 
maksi. 
Lähitulevaisuuden = työkoh- 


teita projektin loppuunsaatta- 
miseksi ovat mm: 

— kahden viimeisen pak- 
kauspisteen suunnittelu saatu- 
jen kokemusten pohjalta 

— hylsyn —vastaanotto- ja 
käsittelyosaston loppuunkehit- 
täminen 

Lopuksi — tärkeimmät pak- 
kaamolaajennukseen (liittyvät 
laitteistot ja toimittajat: 


Jylhävaara 

Lahden Vaaka Oy 

Telko (Signode) Oy 
Wärtsilä Oy 

Jagenberg 

Sammutin Oy 

Suomen Puhallintehdas Oy 


DI Aarne Tuhkuri 
Oy Tampella Ab 
Metsäteollisuus 
Inkeroinen 


Anjalan 


Paperi- 


tehtaan PK 1:n 


uudistustyöt 


Kuluvan vuoden tammikuussa suoritettiin Anjalan Paperi- 
tehtaan PK I:llä laajoja uudistustöitä. Tarkoituksena oli 
modernisoida ko. paperikone siten, että päästäisiin suurem- 
piin nopeuksiin ja parempiin paperilaatuihin. 


Suurimmat uudistustyöt koh- 
distettiin sähkökäyttöön, pu- 
ristin- ja kalanteriosaan. Li- 
säksi tehtiin pienempiä töitä 
sihti-, viira- ja kuivausosalla se- 
kä pituusleikkurilla. 
Sähkökäyttö: 

Entinen sähkökäyttö oli peräi- 
sin vuodelta 1937 ja siis täysin 
vanhentunut. Lisäksi ei pyöri- 
vien muuttajakoneiden tehore- 
servit riittäneet kuin nopeu- 
delle 560 m/min. Näistä syistä 
tilattiin Oy Strömberg Ab:ltä 


tyristoriohjattu  sähkönkäyttö, 
joka käsitti: 
221 PMO :3 00/40 0 SIIVEN 


MWA:n tehoisia syöttömuun- 
tajia 

— 31 kennoinen käyttöko- 
jeisto, johon sisältyy tyristori- 
muuttajat sekä elektroninen 
ohjaus ja säätöjärjestelmä 

— 5 kpl tasavirtamoottorei- 
ta 

— 8 kpl hammaspyörävaih- 
teita 


10 


— kaikkien 17 käyttöryhmän 
kytkimet ja väliakselit 

— 2 kpl ohjauspulpetteja 

Näkyvimmät muutokset 
käyttöhuoneessa olivat pyöri- 
vien ja meluavien muuttajien 
korvaaminen siistillä ja äänet- 
tömällä käyttökojeistolla sekä 


käyttöhuoneen ilmastointilait- 
teiden uusinta. 
Käyttöhenkilökunnan = kan- 


nalta ratkaisevimmat muutok- 
set ovat siinä, että käytönoh- 
jauslaitteet on koottu kolmeen 
pulpettiin, kun se esim. PK 
2:lla on niin, että jokaisella 
käyttöryhmällä on oma pul- 
pettinsa. 


Sähkökäyttö on mitoitettu 
nopeudelle 750 m/min. 
Puristinosa: 

Entinen Beloitin ja Tampellan 
yhdessä toimittama puristinosa 
korvattiin uudella Tampellan 
Konepajan toimittamalla pu- 


ristinosalla, jonka on suunni- 
tellut Konepajan tuotekehitte- 
lyosasto. Puristinosaan kuuluvat 
nostopuristin, toinen ja kolmas 
puristin sekä nostohuovan pe- 
supuristin. Paperikonesalin 
melutason = alentamiseksi on 
kolme imutelaa korvattu kone- 
pajan kehittämillä ns. sokea- 
poratuilla teloilla nimittäin 
2.-, 3.- ja Ppesupuristimissa. 
Mittaukset ovat osoittaneet, et- 
tä yleinen melutaso on puristin- 
osan kohdalla selvästi alentu- 
nut, pahimmassa pisteessä jopa 
20 dB. 


Toinen huomattava muutos 
entiseen puristinosaan nähden 
on se, että puristinosan raken- 
ne perustuu kehitettyyn hyd- 
raulisesti kuormitettavaan pu- 
ristinyksikkösysteemiin, jonka 
ansiosta puristinosa voitiin ra- 
kentaa avoimeksi telojen ja 
huopien sujuvaa vaihtoa ja 
huoltoa silmällä pitäen. 


Puristimien viivapaineet ovat: 


Nostopuristin n.45 kp/cm 
Pesupuristin n. 60 kp/cm 
2-puristin n. 65 kp/cm 
3-puristin 1.95 kp/cm 


Näin suurten viivapaineiden 
ansiosta on paperin kuiva-ai- 
nepitoisuus nostopuristimen 
jälkeen 30—31 %, 2.-puristimen 
jälkeen 38 %, kun se aikaisem- 
min oli 32—33 % ja 3.-puristi- 
men jälkeen 42—43 %, ennen 
38—39 %. Tämä kuiva-ainepi- 
toisuuden nousu säästää kui- 
vaukseen käytettävää höyryä 


tuntuvasti sekä helpottaa 
päänvientiä kuivausryhmän 
läpi. 

Konekalanteri: 


Vanha konekalanteri uusittiin 
siten, että Heinolan flutingko- 
neen kalanterin runko uusittiin 
ja koneistettiin PK I:lle sopi- 


vaksi ja hankittiin toinen 
Kisters-tela ja sijoitettiin se 
neljänneksi välitelaksi; muut 


telat ovat entiset. Telojen ke- 


a Vatian = 
Anjalan Paperitehdas PK 1:n uusi puristinosa. 


vennys- ja kuormituslaitteet 
ovat pneumaattiset. 

Teloista ainoastaan yksi on 
lämmitettävä ja lämmitys on 
järjestetty vedellä höyryn si- 
jasta. 

Konekalanterin uusinta on- 
nistui erinomaisesti. Se on ha- 
vaittavissa lähinnä tampuurin 
tasaisuudessa ja hylkyrullien 
määrän vähenemisessä. 

Muista uudistustöistä mai- 
nittakoon, että sihtiosalle asen- 
nettiin 2 kpl 36-P selectifier- 
sihtejä. Entiset 24-P sihdit 
asennetaan hiomoon. 

Viiraosa varustettiin kolmel- 
la kiristystelalla, joista kaksi 
on viiran ulkopuolella ja yksi 
sisäpuolella. Lisäksi viiraosalle 
asennettiin viiran kireysmitta- 
ri. Nämä mahdollistavat muo- 
viviirojen käytön PK I:lläkin. 
Kuivausosalla asennettiin 16 
kuivaussylinteriin seisovat si- 
fonit lauhteen poistamisen pa- 
rantamiseksi ja Cameron-pi- 
tuusleikkurille asennettiin uu- 


(A 


det = hylsyjen lukituslaitteet 
johdekiskoineen ajovarmuuden 
parantamiseksi. 


Näitten uudistusten ansiosta 
voidaan koneen nopeus nostaa 
arvoon 600—620 m/min, eli tuo- 
tanto lisääntyy n. 5 000 t/v, pa- 
periradan kuiva-ainepitoisuu- 
den nousun johdosta säästetään 
höyrykustannuksissa, koneen 
käynnistäminen nopeutuu, jo- 
ten seisausajat lyhenevät. Lä- 
hinnä kalanterin uudistuksen 
johdosta päästään kehittämään 
uusia parempia Ppaperilaatu- 
ja. 

Konetoimituksista vastasivat 
Oy Tampella Ab:n konepaja, 
(sihdit, viira-, puristin- ja kui- 
vausosa sekä konekalanteri,) 
Oy Strömberg Ab, (sähkökäyt- 
tö,), Suomen Puhallintehdas, 
(sähkökäyttöhuoneen ilmas- 
tointi) Oy Wärtsilä Ab, (pi- 
tuusleikkuri,) Oy Santasalo ja 
Valmet Oy, (vaihteet) Sulzer 
AG, (sulzertyhjöjärjestelmän 
muutos). 
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Ekonomi Olli Kumela 
Oy Tampella Ab 
Tambox-tehtaat 
Heinola 


Tambox- se 
markkinoinnin 


nykykuviot 


Tambox myy käsittelytaloutta 


Suuret tuotantoyksiköt, pitkäl- 
le kehitetty automaatio ja toi- 
selta puolen kuluttajatalouden 
yhä kasvavat palveluvaatimuk- 
set ovat mullistaneet tuotteiden 
kustannusrakenteen. Elintason 
noustessa on valmistus- ja ja- 
kelukustannusten keskinäinen 
suhde kääntynyt päälaelleen. 
Mitä korkeampi tuotannon au- 
tomaatioaste on sitä enemmän 
keskitytään ongelmaan, kuinka 


Valmistuskustannukset 


O 
O 
RS 


minimoida kustannukset välil- 
lä valmistus — kuluttaja. 

Kun tuote on valmis, se on 
pakattava: yksikköpakkauk- 
seen — myymäläpakkaukseen 
— — kuljetuspakkaukseen — 
kuljetuslavalle — kutistehup- 
puun — konttiin jne. aina tar- 
peen mukaan — manuaalisesti 
tai koneellisesti. 

Tuote joudutaan ”varastoi- 
maan jakelun useassa vaihees- 
sa: valmisvarastossa — tukku- 
varastossa — vähittäismyymä- 


myymälän 


län varastossa — 
hyllyllä — kotona. 

Jakeluportaasta toiseen on 
tuote kuljetettava: autolla — 
junalla — laivalla — lentoko- 
neella. 

Kun pakkausta suunnitellaan 
on tunnettava kaikki ne vai- 
heet, jotka pakkaus joutuu lä- 
pikäymään matkalla tuotannos- 
ta kuluttajalle. Vain tämänkal- 
taisella kokonaisvaltaisella eli 
logistisella suunnittelulla voi- 
daan päästä optimiratkaisuun. 


Jakelukustannukset 


USA (automaatio) 


Länsi-Eurooppa 


Kehitysmaat 


Käsityötaloudet 


Kuva 1. Valmistus- ja jakelukustannusten välinen suhde. 
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Tambox solmi hiljattain myyntisopimuksen ruotsalaisen Maskin-Lindell Ab:n kanssa kutistepakkauslinjojen 
myynnistä Suomessa ja SEV-maissa. Kutistekalvo valmistetaan Tampellan Porvoon muovitehtaalla. Kuvassa on 


jääkaappien automaattin en kutistepakkauslinja. 


Siksi Tambox ei myy pelkäs- riippuvainen asiakkaittensa voi monessakin tapauksessa ol- 
tään pakkauksia, vaan käsitte- — menestyksestä. Siksi on sekä la ratkaiseva. 

lytaloutta, joka ottaa huomioon Pahoin Sjetta. 0 aikaile 

jakelun kaikki eri vaiheet. a 

; yhteisenä = tavoitteena luoda Tambox-tuotteet 


Tambox myy menekinedistystä 


Tamboxin menestys on tietysti 


1965-66 -67-68 -69-70-71-72 


pakkaukselle myyvä ulkoasu. 
Tamboxin taiteilijoiden panos 


Tambox-myynnin kehitys vuo- 
sina 1965—72 


Markkamääräinen jakautuma 
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Myyntiluvut — eivät — sisällä 
pakkauskonemyyntiä. V. 1973 
on pakkauskonemyynniksi bud- 
jetoitu n. 3 milj. mk. 


Tamboxin ”perinteelliset” 
tuotteet ovat kuluttajapak- 
kaukset (kartonkikotelot) ja 
kuljetuspakkaukset (aaltopah- 
vi- ja voimapahvilaatikot). Ko- 
telot valmistetaan Tampereen 
ja Inkeroisten tehtailla ja ap- 
ja vp-laatikot Heinolassa. 

Logistisen eli kokonaisvaltai- 
sen ajatelutavan omaksuminen 
on kuitenkin edellyttänyt 
markkinointiohjelman huomat- 
tavaa laajentamista. 

Tambox on viime aikoina 
solminut useita myyntisopi- 
muksia johtavien ulkolaisten 
pakkauskonevalmistajien kans- 
sa. Tänään Tambox pystyykin 
tarjoamaan kokonaisratkaisuja, 
jotka käsittävät: 

— koteloiden ja kuljetuspak- 
kausten muodostuskoneet 

— täyttökoneet 

— sulkemiskoneet 

— lavantäyttökoneet 

— kutisteuunit ja -tunnelit 

— kuljettimet 

— automaattivarastot 

— lavanpurkamiskoneet 

— laatikonavauskoneet 


”Tambox-maker” on vuosikymmenen uutuus. Koneen valmistaja. on T 

Halonen Oy ja sitä markkinoi Tambox. Koneella voidaan valmistaa jopa 

30 kuljetuspakkausta minuutissa. Laatikko muodostetaan kolmesta osasta, 

päädyistä ja vaipasta, hot-melt -liimalla. Tambox-maker -laatikko on 

merkittävästi tavanomaista laatikkoa vahvempi. Lisäksi voidaan saavut- 

taa materiaalisäästöä. Konetta kohtaan tunnetaan maailmalla suurta kiin- 
nostusta. Kyselyitä on Tambox saanut kymmenittäin. 


Aaltopahvikontit ovat Tambox-tuotteita jo vuosien ”Makean linjan” pakkauskoneet ovat viimeisimpiä 


takaa. Sen sijaan kertakäyttölavat tulivat markki- Tamboxin ohjelmassa. Amerikkalaisia CMC-pak- 
nointiohjelmaan vasta viime vuoden lopulla. Lavoja kauslinjoja myytiin viime vuonna mm. Merijalille, 
valmistetaan kymmentä eri mallia. Halvalle ja Serekselle. Koneilla pakataan pastilleja. 


Tambozxrilla on CMC-koneiden markkinointiin yksin- 
oikeus koko Skandinaviassa ja SEV-maissa. Koneilla 
voidaan pakata jopa 600 koteloa minuutissa. 
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Oy Tampella Ab ORGAN | SAAT | OKAAV 10 


ambox-tehtaat Markkinointi 


Pakk.konemyynti 
Markkinointi N Pakk.tekn.osasto 

Huoltopalvel 
Markkinointipääll. Osastopääl 1 1 kkö AVEN 


Rakennesuunnitt. ia OTL. 
Pääsuunnittelija Vienti 1.Piiri/Helsinki 


Ulkoasusuunnitt. Vientlpääl| i kkö 
Suunnitt.pääl!. 2.Piiri/Turku 
Pakki konsultointi Kuluttajapakk.myynt 

3.Piiri/Tampere 
Markk.tutkimus 


Pakk.konsultti Kotimaa,myyntipää! | 

| 

Konttori ja 
Toimistopäällikkö 


TAMBOX-TEHTAAT 


Tehtaitten johtaja 


Teknillinen osasto 
Teknillinen johtaja 


Kuljetuspakkaukset 


Tehdaspäällikkö 


Myyntisopimukset myöntävät 
useassa tapauksessa yksinoi- 
keuden myyntiin paitsi Suo- 
messa, myös koko Skandina- 
viassa ja SEV-alueella. Todis- 
teena vientimenestyksestä ovat 
hiljattain myydyt pakastekalan 
pakkauslinjat Puolaan ja Bul- 
gariaan. E 

Tamboxin kehitys on ollut 
nopea ja voimakas. Tuotanto- 
kapasiteetti on tämän päivän 
pullonkaula. Kesällä valmistuu 
Tambox-Tampereen tehtaan 
huomattava laajennus. Tulok- 


sena on kapasiteetin kaksinker- = ==—+—:—''' : = : =. =. 
taistuminen ja vuoteen 1976 Kliklok-pakkauslinjoja on menestyksellisesti myyty mm. pakasteteollisuu- 

s. ; E ; delle. Amerikkalaisen Kliklok Corporationin koneet valmistetaan Englan- 
mennessä — kolminkertaistumi- nssa. Tambox markkinoi niitä Suomessa ja SEV-maissa. Koneissa käytet- 
nen. tävät pakkaukset ovat tietysti Tamboxin. 
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lambox-kotelotehtaan 
laajennus lampereella 


Tamboxin vanhin tehdasyksikkö ”Inkeroisten sisäpakkaus” aloitti toimintansa 
vuonna 1957 koneistonaan Heidelberg- ja Consul-kohopainokoneet. 

Vuonna 1964 siirtyi Tampellan hallintaan Suomen vanhin kotelotehdas Syr- 
jänen Oy, joka vuonna 1969 liitettiin Tamboxiin. Näin aloitettiin Tamboxin 
puitteissa korkealaatuisten koteloiden valmistus offsetpainatusta hyväksikäyttäen. 

Samantyyppisen tuotannon valmistaminen kahdessa, kaukana toisistaan sijait- 
sevassa tehtaassa osoittautui kuitenkin ajanmittaan epäkäytännölliseksi ja koska 
käytössä olevat tilat olivat käyneet ahtaiksi, käynnistettiin suunnitelmat tehtaiden 
yhdistämiseksi. Laajan ja monia vaihtoehtoja sisältäneen tutkimuksen tuloksena 
laadittiin ehdotus, jonka perusteella Tampellan johto teki joulukuussa 1972 pää- 
töksen Tamboxin Tampereen tehtaan laajennuksesta ja kotelotuotannon keskittä- 


misestä Tampereelle. 


Miksi Tampereelle ? 


Kotelotuotannon keskittäminen 
Tampereelle, Inkeroisten sijas- 
ta, perustuu pääosiltaan nel- 
jään tosiasiaan: 

— Tampereella on valmiina 
3500 m? ftehdastilaa ja 
konttoritilat 

— Tampereella on osin Tam- 
pellan omistuksessa oleva 
kuvalaattalaitos, joka val- 
mistaa Tamboxin tarvitse- 
mat filmit 

— Tampereella sijaitsevien 
suurten painokoneiden siir- 
to olisi vaatinut yhden kuu- 
kauden tuotantokatkon ko- 
netta kohti 

— Inkeroisissa käytettävä ko- 
hopainomenetelmä on jo 
vanhentunut ja kallis pai- 


notapa = kartonginjalostuk- 
sessa. 
Tehdassuunnittelu 


Nykyisessä tehdasrakennukses- 
sa työskentely tapahtuu kol- 
messa kerroksessa ja on siten 
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Ins. Rauno Alarotu 
Tehdaspäällikkö 
Oy Tampella Ab 
Tambox-tehtaat 
Tampere 


sisäisten kuljetusten kannalta 
epätaloudellista. Laajennuksen 
yhteydessä siirretään apuosas- 
tot (sosiaalitilat, lito-osasto ja 
kahvio) yläkertaan ja kellari 


käytetään yksinomaan raaka- 
kartonkivarastona, jolloin var- 
sinainen tuotanto voidaan si- 
joittaa yhteen kerrokseen ja 
tuontannonkulusta muodostuu 
suoraviivainen; varasto — pai- 
natus — stanssaus — sivulii- 
maus — varasto. 

Vanhaan tehdashalliin jäävät 
4-väri ja 2-väri M.A.N.-paino- 
koneet sekä Bobst-automaatti- 
stanssi, koska niiden siirto kat- 
kaisisi liiaksi tuotantoa. Muut 
koneistot = sijoitetaan uuteen 
tehdashalliin. 


Jätteen käsittely on hoidettu 
kaksiosaisella, yhteispituudel- 
taan 55 m:n kuljettimella, joka 
tuo roskat stanssauskoneelta ja 
revinnästä kellarissa sijaitse- 
valle paalauspuristimelle. 


Tehtaan eteläsivu on paino- 
koneiden kohdalta jätetty ik- 
kunattomaksi, koska suora päi- 
vänvalo häiritsee väritarkkai- 
lua painokoneilla. 


Tehtaan lay-out on tehty 
Tamboxin omassa suunnittelu- 
toimistossa. 


Kotelotehtaiden 
yhdistäminen 


Keskittämisen yhteydessä lop- 
puu Inkeroisten kotelotehtaan 
toiminta lähes kokonaan, ai- 
noastaan kansiovalmistus, rul- 
lan päälappujen painatus ja 
kartongin esivarastointi sekä 
leikkaus jää toimintaan. 
Koneistoista siirretään Tam- 
pereelle Heidelberg-painoko- 
neet, stanssaus- ja nitomako- 
neet, latexliimauskone ja Tam- 
boxin naisille niin tuttu lii- 
mauspuristin ”Paavo”. Muut 
koneet poistetaan tuotannosta 
vanhentuneina. 


Uudet koneistot 


Ensimmäisessä vaiheessa teh- 

taalle tulevat koneistot on va- 

littu silmälläpitäen kasvavaa 
laatutasoa ja moniväripainatus- 
ten lisääntymistä. 

— kuusiväripainokone ULTRA 
V M.A.N., arkkikoko 885 x 
1260 mm, nopeus 6 000 ark- 
kia/tunti 

— automaattistanssauskone 
WUPA, arkkikoko 900 x 


1300 mm, nopeus 5 500 ark- 
kia/tunti 

— sivuliimauskone Jagenberg 
Diana 925, nopeus 300 m/ 
min 

— ohjelmoitu Polar-riisileik- 
kuri, leveys 1500 mm 

— reikäkorttiohjattu Misomex- 
toistokopiokone 


Rakennus 


Laajennus on suuruudeltaan 
3 400 m? (21 500 m3), josta va- 
raston osuus 340 m? (2 400 m3). 
Hallin vapaa korkeus on 45 m 
keskiosassa, jossa halli on ma- 
talin. Rakennusmateriaalit 
ovat: kantavat rakenteet beto- 
nia, seinärakenne teräslevyä ja 
sisäpinnassa minerit-levy, kat- 
to teräslevyä ja ulkopintana 
kaksinkertainen bitumihuopa 
ja lattiana maavarainen kylläs- 
tetty painebetoni. Rakennus 
tullaan kytkemään Tampereen 
kaukolämpöverkkoon. Laajen- 
nus käsittää myös S-1 luokan 
väestösuojan, joka on mitoitet- 
tu 150 hengelle. Tehdasteluti- 
lat ja varastot varustetaan 


sprinkler-sammutusjärjestel- 
mällä. 


Arkkitehtikuvat ja konstruk- 
tiolaskelmat samoin kuin put- 
kisuunnitelmat on tehnyt Tam- 
pellan rakennusosasto, joka 
myös toimii rakentajana. Säh- 
kösuunnitelmat on laatinut 
Tampellan sähköosasto, joka 
myös kytkee muuntamon ja 
sähkökeskuksen. = Valaistuste- 
hoksi on valittu koneiden ylä- 
puolella 800 luxia ja välivaras- 
toalueilla 400 luxia. Ilmastoin- 
tisuunnitelman on tehnyt Läm- 
pöteknillinen toimisto Calor. Il- 
mastointi hoidetaan keskusko- 
jeella (teho 45 000 m3/t), joka 
on varustettu kostutuslaitteis- 
tolla prosessin vaatiman tarkan 
ilmankosteuden saavuttamisek- 
si (22*C, 55 % suhteellinen kos- 
teus). Ilmanvirtausta suuntaa- 
malla estetään painokoneissa 
käytettyä kuivatuspulveria le- 
viämästä laajemmalle tehdas- 
halliin. 

Rakennustyön alihankkijoina 
toimivat seuraavat yhtiöt: 


— Ilmastointi, Suomen Puhal- 
lintehdas Oy 
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— Putkityöt ja sprinklaus, Oy 
Huber Ab 
— Sähkötyöt, Sähkötyö Oy 


Valmistumisen aikataulu 


Rakennustyöt aloitettiin tam- 
mikuussa 1973, runkorakenne 
oli valmiina 30. 3; ja ensimmäi- 
set koneasennukset päästään 
aloittamaan 7. 5. Uudisraken- 
nuksen on arvioitu olevan val- 
miina kesäkuun loppuun men- 
nessä. Vanhan rakennuksen 
muutos- ja kunnostustyöt suo- 
ritetaan heinä-elokuun aikana. 
Konesiirrot suoritetaan kesä- 
heinäkuun aikana ja tehtaan 


lasketaan = pääsevän täyteen 
tuotantoon elokuun loppuun 
mennessä. 


Tuotanto ja henkilökunta 


Keskittämisen ja konehankin- 
tojen jälkeen tulee tehtaan ka- 
pasiteetti olemaan noin 4000 
t/v. Kuitenkin laajennus on to- 
teutettu niin suurena, että il- 


man lisärakentamista pysty- 
tään konehankinnoilla lisää- 
mään kapasiteetti noin 8000 


t/v. Henkilökunta tulee nouse- 
maan nykyisestä 120 henkilöstä 
vuoden loppuun mennessä 175 
henkeen. 

Myyntinäkymät 
Voimakkaasti kasvanut myynti, 
varsinkin automaattisten pak- 
kauskoneiden osalta, antaa ai- 
hetta ennustaa varsin nopeata 
lisäkoneiston hankintaa ja tuo- 
tannon kasvua niin meille kuin 
raaka-aineemme valmistajalle 
Inkeroisten kartonkitehtaalle- 
kin. 
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— MÄNTYHAANIIE — — EN €) 
LA K EE On 
Nimityksiä Tamboxissa 
tetty vientipäälliköksi päämarkki- 


Oy Tampella Ab:n Tambox-tehtail- 
la on suoritettu seuraavat nimityk- 
set: 

Kotelotehtaan tehdaspäälliköksi 
Tampereelle on nimitetty insinööri 
Rauno Alarotu 36. Insinööri Alarotu 
tuli yhtiön palvelukseen v. 1963 ja 
on viimeksi toiminut Tamboxin tek- 
nillisen osaston suunnittelupäällik- 
könä. 

Aaltopahvitehtaan = tehdaspäälli- 
köksi Heinolaan on nimitetty tek- 
nikko Reino Korhonen 41, Teknik- 
ko Korhonen on tullut yhtiön pal- 
velukseen v. 1959 ja on viimeksi 
toiminut aaltopahvitehtaan käyttö- 
päällikkönä. . 

Teknillisen osaston suunnittelu- 
päälliköksi on nimitetty insinööri 
Vesa Saarinen 27. Insinööri Saari- 
nen on tullut Tambox-tehtaitten 
palvelukseen v. 1970 ja on tähän as- 
ti toiminut teknillisen johtajan apu- 
laisena. 

DE Berndt Moberg 30, on nimi- 


Alarotu Korhonen 


Forsten 


Pennanen 


na-alueinaan Romania, Bulgaria ja 
Skandinavia. Ekonomi Moberg on 
ollut Tambox-tehtaitten palveluk- 
sessa vuodesta 1971 lähtien apulais- 
vientipäällikkönä. 

Insinööri Timo Forsten 27, on ni- 
mitetty pakkausteknillisen osaston 
huoltoinsinööriksi 09. 04. lähtien. 
Viimeksi insinööri Forsten on ollut 
Koneisto Oy:n palveluksessa. 

Heinolan tehtaan pakkausraken- 
teitten pääsuunnittelijaksi on nimi- 
tetty Paavo Pennanen 33. Herra 
Pennanen on ollut Tambox-tehtait- 
ten palveluksessa vuodesta 1961 
lähtien ja toiminut viimeksi raken- 
nesuunnittelijana. 

Tampereen tehtaan pakkausra- 


kenteitten pääsuunnittelijaksi on ni- 
mitetty faktori Martti Saarinen 50. 
Faktori Saarinen on tullut yhtiön 
palvelukseen v. 1950 ja toiminut vii- 
meksi ylifaktorina Tampereen teh- 
taalla. 


Vesa Saarinen 


Martti Saarinen 


Ilmoituksia 50 vuoden takaa 


TEKNIIKKA-lehti — entinen TEKNILLINEN AIKAKAUSLEHTI — on jo pitkään ollut julkaisu, 
jonka palstoilla mm. Tampellan konepaja on vuodesta toiseen ilmoitellut tuotannostaan. Tässä 
näytteeksi kolme ilmoitustamme viiden vuosikymmenen takaa. 


Tampeneen PerLava- Ja PrautaTeoLLISUUS 7 SAKEYHTIÖ 


Tampereen PeLLava-Ja Raurareowuisuus (Jsaxevnriö 


TAMPEREEN KONEPAJA 


valmistaa 


= Vesiiurpilneja 
Luvukkuja ja Risseleitä 


turpiinikammiolta ja patoja vari 
Ensiluokkaisella rakenteellaan, 
hyvillä vaikutusasteillaan, 
varmalla käynnillään, 
alla tehollaan 
piinimme saavuttaneet 
n hyvän maineen 


Yll 1009 turpiinia valmistettu. 


TAMPEREEN KONEPAJA 


valmistaa 


Puuhiomokoneita: 


Vesiturpiineja 
kysymykseen tulov 


Imukaasumoottoreita, Kaasunkehittäjiä 
| puhdistuslaitteita 20—150 h 


| Sänkökattiloita 510 


jännityksiä varten 


| Tampereen Pettava- ja Rautareouuisuus (Jsaxevumiö 


Tampereen Konepaja 


valmistaa 


kaikenlaisia 


iPuuhiomokoneita 


Pahvikoneita 
Kiilloituskoneita 
ikkauskoneita. 


Koneitamme on käytännössä jokseenkin 
kaikissa maamme puuhiomoissa 
ja useampaan puuhiomoon olemme 


täydelliset koneistot, 


toimittaneet 


Lähempiä tietoja ja tarjouksia pyydettäessä 


1964 1965 1966 
Elintarvike- ja tupakkateoll. ...............oosn 1,4 1,6 1,6 
Juomia valmistava teollisuus .................. 4,2 4,5 2,6 
EKS TIETO OLIS IIS taen tät tse PTS KHT AEK Una 1 2,4 3,5 3,3 
Kenkä-, vaatetus- ja ompeluteollisuus .......... 3,1 PÄI 2,9 
Puu-, huonekalu- ja rakennuspuusepänteollisuus 1,9 1,5 1,3 
EA PeTIto OLIISTITS KIN: 3: kum Ta oets a a aa a Yata ras aa et di 3,3 2,9 27 
Graafinen "teollisuus. amma ekpssssaatan Pi 3,9 4,1 3,5 
Nahka- ja nahkateos- sekä kumiteollisuus ........ 4,7 7,5 2,9 
Koeman teolisuusämmttt nekoaek mät akat kt vati 8 k 6,0 5,4 5,2 
Kiviöljy- Ja 'astalttiteollmssa a. näet ssisna 02%. 9,9 9,4 1,3 
Savi-, lasi- ja kivenjalostusteollisuus .......... 8,1 8,5 5,2 
Metallien perus- ja kaivannaisteollisuus ........ 7,1 6,1 6,0 
Metallituoteteollisuus  .......ssss sssusa snnnn 3,3 2,7 2,6 
KORG te 018 LSA maassa Sataa R niit. 3,1 3,6 3,6 
Sähköteknillinen teollisuus ..................00 4,5 3,3 3,3 
KuIkunenvote ollisuus? 1:12... mokika de eikvN 3,8 3,1 2,8 
Muu tehdasteollisttus +... aasia. se ua sotaa alata 3,3 3,5 3,3 
Sähkö-, kaasu-, vesijohto- yms. laitokset ...... 4,4 3,2 3,4 
MEOlISUUS KODIKSI Pasma: 88 S n N Ma LKI KETÄ 3,2 3,0 3,4 
JKO O E OLISIT eaa a aika Ta o a TLS EN IS TEET 3,2 3,2 3,0 


1) Bruttovoitto 


nettovoitto + verot ja verovaraukset 


Teollisuuden bruttovoitto» 


prosenttia (%) liikevaihdosta 
vuosina 1964—197] 


1967 1968 1969 1970 1971 
1,6 1,3 1,3 1,0 1,0 
2,6 2,1 1,7 0,8 0,9 
2,5 2,1 2,8 2,2 2,0 
2,4 2,6 2,3 1,8 1,9 
1,3 1,8 2,2 2,4 2,0 
19 2,3 2,1 2,0 1,6 
2,2 1,5 2,2 2,5 1,5 
3,3 4,8 4,4 3,9 3,5 
4,2 3,4 4,9 3,9 3,1 
2,2 5,0 6,8 7,6 5,7 
3,3 4,2 3,4 3,2 3,1 
3,7 4,0 3,4 2,7 3,5 
2,3 2,0 2,3 2,6 2,2 
2,8 2,3 2,5 2,3 2,2 
2,8 2,7 2,7 2,2 2,9 
2,4 2,5 2,7 1,9 13 
3,7 2,1 2,9 2,9 3,3 
3,1 3,1 0,7 1,7 1,9 
3,1 2,9 2,7 2,6 1,8 
2,4 2,4 2,5 2,3 19 


(Suomen Teollisuusliitto) 


11 —1—ÄÄ"1"n 10. > | 
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lampellan 
ristikko- 
kattotuolit 


”Tampella Tänään” viime vuo- 
den kevään numerossa kerrot- 
tiin, että Porvoon Sahalla oli 
aloitettu tehdasmainen ristikko- 
kattotuolien valmistus. 
Valmistus tapahtuu niin, että 


kattotuolin puuosat liitetään 
toisiinsa käyttämällä erikoisia 
naulalevyjä, mitkä hydrauli- 
puristimilla painetaan puuhun. 

Systeemi on amerikkalaista 
alkuperää ja se käy STRUCT- 


DI BENGT BRENNER 
OY Tampella Ab 
Metsäteollisuus 
Porvoo 


O-MATTIC -nimellä. 

Valmistus on nyt päässyt 
hyvään vauhtiin. 

Kattotuoleja on toimitettu 
rakennustyömaille ympäri 
Etelä-Suomea. Ne sopivat hy- 


Kolmas kerta 


JO KOLMANNEN KERRAN 
PERÄJÄLKEEN (konepajam- 
me ilmoitus lehdessä FORUM 
FÖR EKONOMI OCH TEKNIK 
— voitti sarjassaan ensimmäi- 
sen palkinnon. 
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Kuvassamme — tiedotuspääl- 
likkö Erkki Wuolio vastaanot- 
taa palkinnon Forumin rouva 
Sirkka Pensolalta — takana 
näkyy Forumin markkinointi- 
päällikkö Stig Rönnavist. 


Ilmoituksen aiheena on Tam- 
pellan Kyro Oy:lle Kyröskos- 
kelle toimittama vedenpuhdis- 


tuslaitos. Kuvan on ottanut 
Kyro Oy:n —voimapäällikkö 
ins. R. Seege. 


Tampella 
miljövärds- 


% Renny ar avioppsvaan 
< 8 Behandtiny av samohäils- och Industnioviati. 


9 Process. 0ah antäpynmgapisnarng 


MEKANLKA. VPPKSTALEN . IKMDKNNORL VUKATDE YSKÄ TELEN KUN Dm 


Bästa annons i nr 3 enligt läsarna. 
(bilden i fyrfärg) 

Annonsör: Oy Tampella Ab 
Reklambyrä: Reklamingenjörerna Ab 


vin omakotitaloihin, rivitaloi- 
hin sekä erilaisiin varastora- 
kennuksiin missä vapaa jänne- 
väli on pienempi kuin 15 m. 
Isompia jännevälejä varten so- 
pivat paremmin teräs-, betoni- 
tai liimapuurakenteet. 

On valmistettu viittä eri 
päätyyppiä, joista mainittakoot 
harjakattotuoli ja tasakatto- 
tuoli. Koneemme sopii parhai- 
ten harjakattotuolien valmis- 
tukseen. 

Valmistus on tähän saakka 
yksinomaan = tapahtunut ti- 
lauksia vastaan. Mitään stan- 
dardikattotuoleja ei ole voitu 
valmistaa varastoon johtuen 
siitä, että mallit ja toivomukset 
aina vaihtelevat. 

Kattotuolituotannon ' hoitaa 
tänään 8—10 henkeä, joista 
yksi on rakennusmestari pää- 
tehtävänään myynti, yksi on 
koneteknikko ja toimii valmis- 
tuksen = työnjohtajana. 6—8 
miestä hoitaa puutavaran kat- 
komisen ja kattotuolien yh- 
teenliittämisen. 

Verrattuna rakennustyö- 
maalla valmistettuihin katto- 
tuoleihin voidaan mainita seu- 
raavat edut: Kattotuolit ovat 
aina oikein lasketut ja mitoite- 
tut. Olemme yhteistyössä In- 
sinööritoimisto Erkki Juva 
Oy:n kanssa. Se toimittaa 
meille piirustukset ja laskel- 
mat. 

Nämä täyttävät rakennus- 
tarkastajien vaatimukset. 


Kattotuolien valmistuksessa 
käytetään aina lujuusluokitel- 
tua sahatavaraa. 

Valtion Teknillinen Tutki- 
muskeskus valvoo tuotantoa. 


Määräaikana suoritetaan 
kattotuolien koekuormituk- 
sia 


Kattotuolit ovat helppoja 
käsitellä. Ne on tehty höylä- 
tystä sahatavarasta ja kevyitä. 
Niillä on tasaiset pinnat mikä 
helpottaa lämpöeristysten si- 
joitusta. 

Tehdasmaisesti — valmistetut 
kattotuolit — vähentävät = vai- 
keasti saatavan työvoiman tar- 
vetta rakennustyömaalla. 

Kattotuolit toimitetaan val- 
miina haluttuun aikaan raken- 
nustyömaalle. 


Hinta on edullinen. 


Kattotuoleja voi tilata vaik- 
kapa soittamalla puhelimella 
numeroon 915/12 000. 


Tampellan ... 


«.. valmistamia... 


-.. Tistikkokattotuoleja. 
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M.G.O.-dieselmoottorin koeajo Tampellassa : 


Täydellä junakuormalla 


yhteen menoon 2000 km 


V16 TSHR-Diesel-moottori M.G.O. numero 413 kiinnitettynä koekäyttötelineeseen ja kytkettynä kardaaniakselilla 


Schenk-vesijarruun Tampellan konep ajan koekäyttöhuoneessa Tampereella. 


Koeajetun M.G.O.-moottorin tekniset tiedot: 

— moottorin tyyppimerkintä: Tampella M.G.O. / V16 TSHR 

— moottorin numero: 413 

— moottorin nimellisteho: 1650 hv / 1500 kierr/min 

— moottorin hyötysuhde: 39,7 %/o lämpöbilanssiajon mukaan 

— polttoaineen kulutus: 159,7 grammaa hevosvoimatuntia 
kohden nimellisteholla 

— voiteluöljyn kulutus: 1,93 grammaa hevosvoimatuntia 
kohden (100 tunnin ajon keskiarvo) 

— tehollinen keskipaine: 13,75 kp/cm? (1650 hv / 1500 kierr/ 
min) 


1 |!!! 
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Viime huhtikuun 10.—14. päi- 
vinä suoritettiin Tampellan ko- 
nepajan koekäyttötiloissa koe- 
ajo, josta kannattaa kertoa laa- 
jemmaltikin. Ajon ohjelma ko- 
konaisuudessaan — UIC:n tek- 
nisten ohjeiden mukaisena — 
oli seuraava: 

— ensin ajettiin 80 tuntia ni- 

mellisteholla — 1650 hv 

— sitten ajettiin 1 tunti 10 % 


yliteholla — 1815 hv 
— sitten ajettiin 10 tuntia nel- 

jällä (4) eri kierrosluvulla 

korkeimmalla sallitulla 
vääntömomentilla 

— ja sitten vielä lopuksi 9 tun- 

tia vaihtokuormalla siten, 
että ensin 6 minuuttia ni- 
mellisteholla 1650 hv ja sen- 
jälkeen 4 minuuttia alim- 
malla tyhjäkäynnillä eli 700 
kierroksella minuutissa. Näi- 
tä 6 minuuttia kestäneitä 
nimellistehon jaksoja oli yh- 
teensä 54. Tehon nosto ja 
lasku vei aikaa 5—8 sekunt- 
tia. 

Koeajettu M.G.O.-moottori 
oli mitoiltaan ja kampikoneis- 
toltaan samanlainen, joita Tam- 
pella on valmistanut Valtion- 
rautateiden vetureihin vuodesta 
1963 lähtien 1400 hevosvoimai- 
sina 232 kappaletta. Mootto- 
rista mitattiin ennen koeajoa 
kaikki UIC:n edellyttämät omi- 
naiskäyrästöt. 


Tampellassa on M.G.0.-moot- 
toreihin tehty konstruktiomuu- 
toksia runkoon, sylinterien kan- 
siin, imuputkistoon, mäntiin ja 
männänjäähdytyslaitteisiin. Li- 
säksi BBC on muuttanut ahti- 
mien laakerointia, laakereiden 
voitelua sekä ilmanohjausso- 
lukkoa. 


500 000 hevosvoimaa 
Tampellasta VR:lle 


On syytä todeta että Tam- 
pella on Valtionrautateille val- 
mistanut tähän mennessä noin 
400 länsisaksalaista M.A.N. — 
ja ranskalaista M.G.O.-diesel- 
veturinmoottoria myönnettyjen 
lisenssien turvin. Niiden yhtei- 
nen teho ylittää 500.000 hevos- 
voimaa. 


Mainittakoon vielä että koe- 
ajetun 100 tunnin matka 5.000 
km on yhtä pitkä kuin lähes 5 
kertaa Suomi pituussuunnas- 
saan, Ja kertaakaan välillä py- 
sähtymättä! 


Selitys lyhennyksiin: 


UIC = Union Internationale 
des Chemins de Fer 
BBC = Brown & Bovery Cie 


Tampellasta Nesteeseen 


Kuvamme esittämän tislauskolonnin — extractive distill. column — on 

Tampellan konepajalta tilannut Neste Oy Porvoon tuotantolaitoksilleen. 

Laitetta käytetään butadieenin erottamista varten. Tampella valmistaa 

näitä kaksi. Ne kytketään ko. prosessissa toistensa kanssa sarjaan. Laitos 

on eteenilaitoksen yhteyteen liitettävä butadieenin talteenottoyksikkö ja 

se tuottaa muovin raaka-ainetta. 
Tekniset tiedot: 
suunnittelupaine 7 kp/cm? 
suunnittelulämpötila 150*C 
tilavuus 165,5 m3 


paino 65 tonnia 
ulkohalkaisija 1900 mm 
pituus 61 m 
Kuljetus tapahtui kolmessa osassa ja kokoaminen paikan päällä Porvoon 
Kulloossa. Kuvassa näkyvän osan pituus on 23 m. 


wi 


Puheenjohtaja Sulo Penttilä 
Tampellan konepajalla 


Maaliskuun 7. päivänä Suomen Metallityöväen Liiton puheenjohtaja Sulo 
Penttilä mukanaan liiton palkkasihteeri Ilmari Nieminen vierailivat Tam- 
pellan konepajalla sekä kanta-Tampellassa että Messukylän hitsaus-, levy- 
ja putkityöpajassa, jossa pidettiin työhuonekunnan järjestämä kokous. 
Tampellan toimitusjohtaja Nils G Grotenfelt tarjosi vieraiden kunniaksi 
lounaan, jolle osallistuivat myös konepajan pääluottamusmies Matti Jo- 
kela, työhuonekunnan puheenjohtaja jyrsijä Arvo Auvinen sekä kone- 
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ATK-päällikkö 
Tapio Kyrönseppä 
Oy Tampella Ab 

Metsäteollisuus 

Inkeroinen 


Metsä- 


teollisuuden 


AIK 


Hyvin voimakkaasti lisäänty- 
nyt tiedon tarve on aiheuttanut 
tietojenkäsittelymenetelmissä- 
huomattavia muutoksia. Koska 
manuaalisessa käsittelyssä on 
tullut vaikeuksia sekä kapasi- 
teetin että käsittelyajan suh- 
teen, on jouduttu turvautu- 
maan — automaatioon. = Auto- 
maattinen tietojenkäsittely 
(ATK), jota Suomessakin on 
harjoitettu — yli kymmenen 
vuotta, on nykypäivän yrityk- 
sessä jo vakiintunut toiminta- 
muoto. 

Tietojenkäsittelyn koneellis- 
taminen Tampellan metsäteol- 
lisuudessa aloitettiin ns. reikä- 
korttikoneilla vuoden 1960 
alussa. Siirtyminen ATK:n hy- 
väksikäyttöön tapahtui kym- 
menisen vuotta myöhemmin, 
jolloin solmittiin asiakassopi- 
mus ATK-palveluksista Tieto- 
tehdas Oy:n kanssa. Koska tä- 
män ratkaisun ei kuitenkaan 
katsottu pitkällä tähtäimellä 
turvaavan =tietojenkäsittelym- 
me tehokasta ja taloudellista 
hoitoa, yhtiön johto päätti, että 
metsäteollisuudelle hankitaan 
oma tietojenkäsittelylaitteisto, 
joka toimitetaan käyttöömme 
ensi syksyn aikana. Metsäteol- 
lisuuden tuotantolaitosten ha- 
jasijainti tulee tulevaisuudes- 
sa asettamaan omat erikois- 
vaatimuksensa ATK:lle. 

Organisatoorisesti metsäteol- 
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lisuuden  ATK-toiminta on 
keskitetty = hallinnon ATK- 
osastolle. Toiminnallisesti 


osasto jakaantuu kahteen osaa; 
suunnittelu- ja ohjelmointi- 
ryhmään, joka vastaa systee- 
mien = suunnittelusta yhdessä 
hyväksikäyttäjän kanssa ja 
niiden ATK-teknisestä toteu- 
tuksesta sekä käyttöryhmään, 
jolle kuuluu tietojen rekiste- 
röinti ja varsinainen tuotanto 
eli tietojen käsittely tietoko- 
nelaitteistolla. Osaston koko- 
naisvahvuus on tällä hetkellä 
15, joista 7 kuuluu suunnittelu- 
ja ohjelmointiryhmään ja 7 
käyttöryhmään. Laitteiston 
saavuttua tulee käytön puolelle 
vielä kaksi operaattoria. 

Koska = ATK-toiminta = on 
Suomessa vielä varsin uutta ja 
sen vuoksi suurimmalle osalle 
henkilöistä lähes tuntematonta, 
on jouduttu järjestämään hen- 
kilökunnan piirissä ATK-kou- 
lutusta. Koulutustoiminta tulee 


olemaan jatkuvaa, koska jo- 
kainen uusi ATK-sovellutus 
vaatii ennen käyttöönottoa 


asianosaisten perehdyttämisen 
siihen. 
Tietojenkäsittelysysteemin 

soveltaminen ATK:lle on mel- 
ko pitkä ja paljon työtä vaativa 
vaihe. Toisaalta perusteellisesti 
suoritettu suunnittelutyö vä- 
hentää systeemin muutostarvet- 
ta ja tulee siten pitkällä tähtäi- 


mellä edulliseksi. Koska ATK- 
henkilöiden määrä on viime 
vuoteen saakka ollut hyvin pie- 
ni, ei sovellutuksia ole valmiina 
vielä kovinkaan paljon. 
Metsäteollisuuden 
hetkiset 
ovat: 


tämän- 
ATK-sovellutukset 


— palkat'ja niihin liittyvät 
tilastot 

— liikekirjanpito 

— metsäkirjanpito 

— kuljetusmaksut 

— Tamboxin tilaustulos- ja 
jälkilaskenta 

— huoltokassa 


Tällä hetkellä ovat ATK- 
teknisessä toteutusvaiheessa 
tarvikevarastokirjanpito ja sa- 
hojen varastokirjanpito, jotka 
käynnistynevät tämän vuoden 
lopulla. Nykyisten manuaalis- 
ten = tietojenkäsittelyrutiinien 
mekanisointia pyritään toteut- 
tamaan niin nopeassa tahdissa 
kuin mahdollista, koska ATK- 
henkilöresurssien irroittaminen 
vaativampien järjestelmien 
suunnitteluun ja ftoteuttami- 
seen tulee pian ajankohtaisek- 
si. 


Metsäteollisuudelle tuleva 
tietokonelaitteisto on lähes sa- 
manlainen kuin konepajateol- 
lisuudella, jonka konetta näin 
ollen voimme käyttää varalait- 
teistona. Laitteistomme on Ho- 
neywell G 118, jonka muistiko- 


ATK-OSASTON SIJOITTUMINEN METSÄTEOLLISUUDEN ORGANISAATIOON 


Suunnittelu- 
päällikkö 
Suunnittelu- Ohjelmointi- 
ryhmä ryhmä 


1973-04-10 


Metsäteollisuu- 
den —johtaja 


ANTI 
ATK-päällikkö 


K 


HALLINTO 
Hallinnon johtaja 


Käyttö- 
päällikkö 
Lävistys- 
ryhmä 


KAAVIO METSÄTEOLLISUUDELLE TOIMITETTAVASTA G-118 TIETOKONEESTA 


DSU 157 


DSU 157 


DSU 157 


VAIHTOLEVYSTÖT 


3 vaihtolevy-yksikköä 
ä 15 milj. merkkiä 


ko on 32 kb sekä oheislaitteina 
3 levy- ja 2 magneettinauha- 
yksikköä, rivikirjoitin ja kor- 
tinlukija. Ennen oman laitteis- 
ton saapumista tulemme Tam- 
pereella suorittamaan myös 
säännöllisiä tuotantoajoja se- 
kä testausta. Oman laitteiston 
käyttö tulee aluksi tapahtu- 
maan yhdessä vuorossa. Käyt- 
tötarpeen arvioimme kuitenkin 
kasvavan hyvin nopeasti, joten 
käyttötoiminnassa — joudutaan 
vuorotyöhön melko pian. 


CRZ 120 
KORTINLUKIJA 


600 korttia/ min. 


G-118 


KESKUSYKSIKKÖ 


32 Kb, 


PRT 146 
RIVIKIRJOITIN 
640 riviä/min 


4 ps 


MAGNEETTINAUHA-ASEMAT 


2 magneettinauha-asemaa 
ä 30Kc, 9-kanavaa 


Noin vuosi sitten aloitettiin 
yhteistyö eri teollisuushaarojen 
ATK-osastojen välillä tavoit- 
teena ATK-toiminnan tehosta- 
minen ja kustannusten mini- 
mointi. Tämä yhteistyö on vas- 
ta alussa ja hakee vielä toi- 
mintamuotojaan. 

Tietojenkäsittelylle asetetta- 
vien vaatimusten kasvun sekä 
ATK-tekniikan nopean kehi- 
tyksen johdosta tulevat ATK- 
osastolle lähivuodet olemaan 
hyvin työntäyteisiä. 


821 494 


OY NORDAIR AB 


J 


10 matkustajapaikkaa, 2 lentäjää, 
täydelliset mittarivarusteet, 
lentoemäntä, ilmainen tarjoilu, 
nopeus 850 km/t, kantama 
täydellä kuormalla ja IFR-vara- 
kentillä n. 2 500 km. 


Piper Pressurized Navajo 2-turbo- 
charged-moottoria, ilmastoitu ja 

paineistettu, 6 matkustajapaikkaa, 
2 lentäjää; ensiluokkaiset 
mittarivarusteet, ilmainen 

tarjoilu, nopeus 430 km/t, kantama 

500—1.500 km kuormasta ja 
varakentistä riippuen. 


OY NORDAIR AB -nimisessä 
lentoyhtiössä on Tampellakin 
mukana osakkeenomistajana. 

Yhtiön toimitusjohtaja eko- 
nomi Kavo Laurila kertoo: 
”Oy Nordair Ab:n toiminta on 
vilkastunut vuoden 1972 ku- 
luessa etenkin loppuvuotta 
kohden. Luvut kasvoivat edel- 
lisestä vuodesta 10 %. Piperin 
liikkuessa enemmän Suomessa 
ja Skandinaviassa Fan Jet Fal- 
con ehti käydä myös Euroopan 
ulkopuolella, mm. Agadirissa 
Afrikassa. Yhteensä on jo las- 
keuduttu yli 90 eri paikkakun- 
nalle. Viime vuoden aikana 
kuljetettiin mm. tasavallan 
presidenttiä, Suomen pää- ja 
ulkoministereitä, useita Neu- 
vostoliiton ministereitä sekä 
ruotsalaista liikkeenjohtoa eril- 
listehtävissä.” 


SS ST SRT SR] 
OY NORDAIRAB — 821494 


From Helsinki Airport — departure in the morning 
arrival in the evening — a few examples 


FALCON Bergen 54 minFmk 10.900, — 


1>h 
Bremen 2 h 09 minFmk 11.200,— 
Dösseldorf 2 h 28 minFmk 12.800,— 
Manchester 2 h 59 minFmk 15.400,— 
Moscow 1 h 46 minFmk 9.300, 
Bucharest 3 h 22 minFmk 17,300.— 


PIPER Kemi 2 h 05 min Fmk 3.700, 
Ivalo 3 h Fmk 5.600 
Bromma 1 h 29 min Fmk 2.500 
Luleä 2 h 14 min Fmk 4.010.- 
Trondheim 2h 39 min Fmk 4.900, 
Odense 3 h 28 min Fmk 6.500 


Shareholders: Enso-Gutzeit Osakeyhtiö, 
Finnair Oy, Kymin Osakeyhtiö, Outokumpu Oy, 
Ovako Oy, Pohjoismaiden Yhdyspankki Oy, 
Rautaruukki Oy, Oy Strömberg Ab, 


Oy Tampella Ab, Valmet Oy: 


KR-tutk. Seppo Mäkelä 
OyTampella Ab 
Metsäteollisuus 
Hallinto 

Inkeroinen 


Vakiokone- 
kirjoitus 


LOMAKKEEN RAKENNEOHJE 
Cd C5 C6 


Kuva 1 


Yleistä 


Vakiokonekirjoitus — systemaatti- 
nen konekirjoitus — on useimmissa 
yrityksissä jo täysin oivallettu, mut- 
ta vieläkin on yrityksiä, joissa ei 
ole —vähäisintäkään kuvaa tästä 
konttorirationalisoinnin ehkä tehok- 
kaimmasta ja kustannuksiltaan 
edullisimmasta haarasta. 


Vakiosarakkeihin, = -mittoihin = ja 
-asetteluun perustuva konekirjoitus 
ei ole aivan tämän päivän keksintö. 
Sitä on kehitetty aina 30-luvulta 
lähtien Ruotsissa, mutta meillä on 
ajatusta ryhdytty toteuttamaan vas- 
ta sotien jälkeen ja silloinkin vielä 
pienissä puitteissa. 


Ruotsalaiset tuikimukset ovat 
osoittaneet — vakiokonekirjoituksen 
avulla säästettävän vähintään 25 % 
ajassa. Suunnittelun ansiosta piene- 
nee mm. lomakkeiden hukkapro- 
sentti ja kirjoittaminen tulee var- 
memmaksi. Oleellinen asia on myös 
konekirjoitetun tekstin luku- ja lkkä- 
sittelyaika. Yleensä on vielä niin, 
että lukijan aika on työnantajalle 
paljon kalliimpaa kuin kirjoitta- 
jan. 


Lomakkeet 


Vakiokonekirjoituksen edellytykse- 
nä on lomakkeiden tarkka suunnit- 
telu ja asiakirjatekniikka (kts. Tam- 
pella Tänään 5/72). 


Asiakirjan sisällön asettelu on va- 
kioitu. Mitat ovat valittu siten, että 
ne soveltuvat metri-, typometri- ja 
tuumajärjestelmiin. Oikeat lomak- 
keet eivät yksinään takaa järjes- 
telmällisen konekirjoittamisen on- 
nistumista, vaan on syytä laatia 


' myös yleissuunnitelma. 


Yleissuunnitelma laaditaan koske- 


i maan asiatekstin asettelua, tunnis- 


tustekstin muotoa (lomakekieli) ja 
asettelua, painoväriä, kirjekuoria, 
paperikokoja, toteuttamistapaa sekä 
muita mahdollisia seikkoja. 

Ladontajärjestyksen pohjan apu- 
välineenä käytetään lomakkeen ra- 
kenneohjetta (kuva 1), joka on jaet- 


KIRJOITUSOHJE 
Puunjalostusteollisuus Yleinen 
KR-toiminta S Mäkelä 1972-06-22 1(1) 


RIVI- JA SARKAUSKOHTEET KOORDINOITUNA 


Oy Tampella Ab 
Puunjalostusteollisuus 
Hallinto/HR 

ktta 


Seppo Mäkelä 
KR-tutkija 


Tunnisteet R03 CO Oy Tampella Ab (julkaisija) 
04 ASIAKIRJAN NIMI 
RO04 Co Puunjalostusteollisuus (julkaisijanimen 
täydenne) 
C4 Asiakirjanimen täydenne 
C6 Asiakirjan numero 
RO5 Esipainettu teksti 
R06 CO Yksikkö 
c2 Käsittelijä 
C4 Päiväys 
06 Sivunumero (sivujen määrä) 
K C7 Liitenumero 
Osoite R10 CO (R10 C4) Vastaanottaja 
R11 (RIl —=) —Käsittelijä ja/tai toimipaikka 
R12 (R12 ) Jakeluosoite (katu tms.) 
R13 (R13 ) Jakeluosoitteen vararivi 
R14 (R14 ) POSTITOIMIPAIKAN NUMERO JA NIMI 
C2 ( C6) VALTIO 
Otsikointi [040] PÄÄOTSIKKO 
co Alaotsikko 
co Viitetiedot 
Allekirjoitus 02 Oy Tampella Ab 
C2 Yksikkö 
C2 PP, psta, ktta 
c2 Allekirjoitus 
C2 tai C4 Toinen allekirjoitus 
c2 (C4) Allekirjoittajan nimi koneella 
c2 (C4) Allekirjoittajan titteli koneella 


Kuva 2 


tu riveihin noudattaen kirjoitusko- 
neen kahta (ykkösen) riviaskelta. 


Riviaskel 4.24 mm = 1/6 = ty- 
pografinen sarja 10, 12, 
10, 12, 10, 12, 12, 12 pis- 
tettä (p) kertautuen. 


Sarakkeet 22.98 mm = 9/10” = ty- 
pografinen sarja 60, 62, 
60, 62, 60, 62, 60, 62 pis- 
tettä. 


Ulkoasun selkeyttä painottaen, et- 
tei lomake asiakirjaksi täytettynä 
näyttäisi epäselvältä ja ahtautu- 
neelta, on syytä välttää turhia lin- 
joja ja ohjetekstejä. 


Nidotut lehtiöt eivät myöskään 
ole suositeltavia sen enempää kuin 
nk. — pelkästään — (käsikäyttöisiksi 
suunnitellut lomakkeet, sillä aina on 
oltava mahdollisuus täyttää mikä 
tahansa lomake myös kirjoitusko- 
neella. 


Lomakkeiden — suunnittelutyössä ei 
ole aina tarpeen pyrkiä yksinomaan 
järjestelmällisyyteen, vaan on sa- 
malla otettava huomioon toisteiden 
kirjoittaminen. Esimerkiksi sarjalo- 
makkeissa on samoja tietoja sisältä- 
viä eri lomakkeita yhdistettynä, 
koska on syytä välttää, mikäli mah- 
dollista, samojen tietojen useam- 
paan kertaan kirjoittamista. 


Vakioasettelu 


Asiakirjojen valmistaminen, luke- 
minen ja käsittely tehostuvat huo- 
mattavasti, kun asiakirjojen tunnis- 
tamiseksi tarvittavat tiedot ovat 
johdonmukaisilla paikoilla. 


Lomakkeen pinnanjaon vakio, pe- 
rustietojen kiinteä sijoitus ja vakio- 
sarkauksen käyttö muodostavat va- 
kiokonekirjoituksen rungon, johon 
perustuen voidaan koko asiakirjan 


sisältöteksti kirjoituskoneella kirjoi- 
tettaessa viedä rivin- ja sarakevaih- 
timen avulla koordinaatiston ase- 
masta toiseen. 


Perustiedot ja nauha-asettelu 


Lomakkeen perustietojen sijoituk- 
sen havainnollistamiseksi on otettu 
käyttöön nk. lomakenauhat, siis ri- 
vien lkerrannaiset. Niiden nimityk- 
set ovat (kts. kuva 2): 


— Niminauha 


Ensimmäinen nauha ylhäältä, rivit 
3—4. Lomakkeessa tähän kirjoite- 
taan riville 3 kohdasta C0 toimini- 
mi, C4 lomakkeen nimi. Riville 4 
kirjoitetaan kohdasta C0 toimini- 
men täydenne, C4 lomakkeen nimen 
täydenne ja jätetään C6:sta alkaen 
täyttötilaa asiakirjan numeroa var- 
ten. 
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= Puunjolostusteollisuus 


KR-toiminta 


Osoite 
Oy Tampella Ab 
Tambox tehtäat/Tstopääll. Tapala 


Viinikankatu 45 


S Mäkelä 


VP TAMPERE 80 — SUOMI 


% 


Viitaten puhelinkeskusteluumme 1972-05-20 


KIRJEEN KIRJOITTAMINEN 


Osoite ja viitteet 


Osoite ja viitetiedot sekä sekä otsikot alkavat sarkainkohdasta 
CO ja asiateksti vasensuorasti sarkainkohdasta C2. Kirjoitustyös- 
sä voimme asettaa vasemman reunusesteen sarkainkohtaan C2 ja sar- 
kaimen kohtaan CO, jolloin esim. osoitetta ja otsikoita kirjoi- 
tettaessa voimme vaunua palautettaessa siirtyä reunusesteen yli 
ja sarkainnäppäimen painamisen jälkeen kirjoittaa aloituskohtaan 


Co. 


Otsikointi 


Terveisin 


Oy Tampella Ab 


aatija Päiväys 
1972-06-22 


1(1) 
YI TÄ 


Sivu 


Puunjalostusteollisuus 


Hallinto/HR 


Seppo Mäkelä 


Toivon, että tämäkin kirje osaltaan, mallina, selvittää uuden kir- 
jelomakkeen käyttöön liittyviä pulmia. 


Otsikko kirjoitetaan alkaen CO:sta jatkuen korkeintaan C6:een, 
jolloin jos otsikko on pitempi kuin tähän tilaan mahtuu, kirjoi- 
tetaan jatko toiselle riville. 


LIITTEET Rakennusohje 
Kirjoitusohje 

JAKELU 

Osalle — ; * Puhelin —— Telex 

46900 INKEROINEN 9S1-71911 - 


Sähke ; Pankki. Ivy 


52-214 TAFOR SF TAMPEILA INKEROINEN PYP, Iukeroinen R 400222-79 


1 1" "—1n ""——=-—""=f 


Kuva 3 


— Tunnistenauha 


Rivit 5—6. Riville 6, kohtaan C0 kir- 
joitetaan toiminimen yksikkö, osas- 
to tai vastaava, kohtaan C2 käsitte- 
lijä, C4 päiväys ja C6 sivunumero 
ja ensimmäiselle sivulle sivujen lu- 
kumäärä sulkuihin. Kohtaan C7 on 
mahdollista vielä sijoittaa liitenu- 
mero. 


— Osoitenauha 


Rivit 7—16. Osoite on mahdollista 
kirjoittaa joko oikeaan tai vasem- 
paan osoitekenttään riippuen ikku- 
nan sijoituksesta. Osoitteen ensim- 
mäinen tekstirivi kirjoitetaan aina 
riville 10, ja järjestys on seuraava: 


1. R10 Vastaanottaja 

2. R11 Toimipaikka ja/tai 
käsittelijä 

3. R12 Jakeluosoite (katu tms.) 

4. R13 Osoitteen vararivi 
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5. R14 POSTITOIMIPAIKKA 
(numero ja nimi) 
ja VALTIO 


Nimi-, tunniste- ja osoitenauhan 
tiedot ovat standardissa määritellyt 
lomakkeen rakenneohjeen mukai- 
sesti, ja niiden paikat ovat aina va- 
kiot, vaikka jokin tieto jäisikin 
pois. 


Osoitenauhan rivit 7—9 ja 15—16 
ovat vararivejä, ettei iikunakuo- 
ren ikkunasta paista ylimääräistä 
ja asiaankuulumatonta tekstiä. 


— Käyttönauha 
Riveille 17—66. Viitetietojen ja 
pääotsikon paikka on C0:sta 


C6:een neljä riviä alaspäin osoit- 
teen viimeisestä rivistä tai osoitteen 
puuttuessa, esim. pöytäkirjoissa, 
tunnistetietojen viimeisestä rivistä. 


Pääotsikko kirjoitetaan suuraakko- 
sin ilman alleviivausta. 


Asiateksti = kirjoitetaan = kohdasta 
C2 vasensuorasti kaksi riviä otsikon 
alapuolelle ja uusi kappale eroite- 
taan tyhjällä rivillä. 


Otsikointi kirjoitetaan alkaen 
C0:sta kaksi askelta edellisen kirjoi- 
tetun rivin alapuolelle. Otsikoinnin 
tarkoituksena on tehdä asiakirja 
mahdollisimman helppolukuiseksi ja 
yleiskatsaukselliseksi. On pyrittävä 
lyhyihin ja tyhjentäviin otsikoihin 
ja vältettävä harvennusta ja allevii- 
vausta niin otsikoinnissa kuin varsi- 
naisessa tekstissäkin. Alleviivausta 
voidaan käyttää ainoastaan kun ot- 
sikoita on useampaa 'kuin kahta eri 
astetta ja tekstissä kun asiaa halu- 
taan erityisen voimakkaasti painot- 
taa. 


Tervehdys- ja päätössanat kirjoi- 
tetaan, silloin kun ne olosuhteiden 
palkosta (esim. kirjeessä) on kirjoi- 
tettava (ei sisäisessä raportoinnis- 
sa), kohdasta C2 alkaen kaksi riviä 
tekstin viimeisen rivin alapuolel- 
le. 


Yhtiön nimi kirjoitetaan kohdasta 
C2 kaksi riviä päätössanojen alle, 
sekä mahdolliset osasto tms. täy- 
dennysnimet (kukin vasensuorasti 
yhtä riviä alemmaksi edellisestä ri- 
vistä. 


Allekirjoittajan nimen = selvenne 
kirjoitetaan kohdasta C2 neljä riviä 
edellisen kirjoitetun rivin alapuolel- 
le. 


Liitteet teksti kirjoitetaan suur- 
aakkosin kohdasta CO ja liitteiden 
nimet ensimmäisen sivun loppuun 
kohdasta C2 neljä riviä edellisen 
kirjoitetun rivin alapuolelle. 


Jakelu kirjoitetaan kuten liitteet 
kaksi riviä liitteiden viimeisen rivin 
alapuolelle tai neljä riviä varsinai- 
sen tekstin alapuolelle. 


Liitteissä ja jakelussa voidaan 
käyttää lisäksi C4 ja C6 sarkainkoh- 
tia, jos nimiä on paljon. On myös 
mahdollista, esim. liitteiden nimien 
paljouden ja pituuksien takia, tilaa 
säästääksemme, kirjoittaa nimien 
kohdalle vain ”liiteluettelo” ja luet- 
teloida liitteet eri lomakkeella. 


— Yhteysnauha 


Yhteysnauha jää lomakkeen alalai- 
taan (=20 mm:n marginaaliin), jo- 
hon on vaikea kirjoittaa koneella. 


Asiakirja ja lomakekieli 


Asiakirjassa käytetään ns. asiatyy- 
liä, jossa pyritään välttämään sa- 
nontoja ja tunnepitoisia ilmaisuja. 
Kielen tulee olla myös selkeätä ja 
liikekirjeenvaihdolliset sanonnat 
täsmällisiä sekä ammattisanoja ja 
vierasperäisiä ilmaisuja tulee vält- 
tää, ellei olla aivan varmoja siitä, 
että vastaanottaja varmasti ymmär- 
tää. 


Lomakkeissa tulee kielen olla sel- 
keätä ja lyhyttä. Ennestään on jo 
lomaikenimistössä lyhyitä ja hyviä 
nimiä. ”Lasku”-sana on selvä, mut- 
ta ”Hyvityslasku” ei voi olla lasku 
kun on kysymys hyvittämisestä, 
siksi siis ”Hyvite” on yleistymässä. 
”Tilaus”. Täsmällisempi nimi osto- 
päällikön asiakirjana on ”Ostoti- 
laus” ja myyntipäällikön kohdalla 
”Myyntitilaus”. 


Rinkinen Hemmilä 


S 


Riihimäki Kiiskilä 


Stenbäck 


JA 


Liuttu Willner 


Unkila Kronlund 


Litma Jantunen 


Nimityksiä kantakonepajalla 


Kantakonepajan hallinnon johta- 
jaksi nimitettiin 1. 5. 1973 alkaen 
kauppatiet.maisteri Vesa Rinkinen. 


KM Rinkinen on syntynyt v. 1939, 
valmistunut ekonomiksi Helsingin 
kauppakorkeakoulusta v. 1963, suo- 
rittanut kauppatiet. kandidaattitut- 
kinnon v. 1969 ja saanut kauppatiet. 
maisterin arvon v. 1970. 


KM Rinkinen tuli Tampellan pal- 
velukseen elokuussa v. 1972 metsä- 
teollisuuden kirjanpitopäälliköksi 
toimipaikkanaan Inkeroinen. Hän 
on toiminut aikaisemmin mm. Oy 
Fiskars Ab:n Vallilan tehtaitten 
konttoripäällikkönä, yritystutkijana 
Teollistamisrahasto Oy:ssä sekä sen 
asiakasyrityksen Rateko Oy:n ta- 
lousjohtajana. 


Alempana mainitut nimitykset 
kantakonepajalla tulivat voimaan 
viime maaliskuun alusta: 


— markkinointipäälliköksi DI Rab- 
be Hemmilä 


— aluemyyntipäälliköiksi DI Paavo 
Liuttu ja DI Timo Willner 


— projektipäälliköksi DI Reino Rii- 
himäki 
— tuotantopäälliköksi DI Risto Kiis- 
kilä 
— tekn. myyntipäälliköiksi: 
— monikerroskartonkikoneet DI 
Kalevi Unkila 
— hiomot ja massankäsittelylait- 
teet ins Nils Kronlund 
— puoliselluloosalaitteet DI Tage 
Hauki 
— turbiinit ja luukut ins Lars 
Stenbäck 


Eri henkilöiden varamiehiksi on 
nimitetty niinikään viime maalis- 
kuun alusta: 

— kantakonepajan tulosvastuuyksi- 
kön johtajan DI Jaakko Pehu- 
Lehtosen varamiehiksi DI Hem- 
milä ja DI Riihimäki 

— markkinointipäällikkö Hemmilän 
varamiehiksi DI Liuttu ja DI 
Willner 

— projektipäällikkö Riihimäen va- 
ramieheksi ins Allan Litma 

— tuotantopäällikkö Kiiskilän vara- 
mieheksi DI Pentti Jantunen. 
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Päiväyksen 
merkinnästä ja 


SI-yksiköistä 


Ins. Atte Mikkola 
Oy Tampella Ab 
Konepaja 
Standardisointiosaston 
päällikkö 


Vuosikymmen, jota parhaillaan elämme on kiivasta muutosten ja kehityksen 


aikaa. Tekninen kehitys on aiheuttanut uusien käsitteiden ja määritelmien 


käyttöönoton. Uudet käsitteet ja määritelmät on omaksuttava jos kauppakumppa- 


nimme ovat ne omaksuneet, jotta puhuisimme samoista asioista samalla tavalla 


ja ymmärtäisimme toisiamme. 


Tällainen aikanaan uusi käsite, joka oikeastaan on jo kohta 1 % vuotta 


vanha on mm... 


...uusi päiväyksen merkitsemistapa 


Tämä melkoista ärtymystä ja sanai- 
lua aiheuttanut uusi päivämäärän 
merkitsemistapa johon jopa profes- 
fori Sadeniemi on ottanut kantaa 
julkaisemalla artikkelin 1971—12—19 
mm. Aamulehdessä. 


Artikkelissaan prof. Sadeniemi 
arvosteli — voimakkaasti Suomen 
Standardisointiliiton julkaiseman 
standardin SFS 2672 mukaista päi- 
väyksen merkitsemistapaa. Artikke- 
lissa väitettiin uuden merkintätavan 
olevan Suomen kannalta hämmen- 
tävän. Koska uusi merkintätapa on 
kansainvälisen — standardisointijär- 
jestö ISO:n suosituksen R 2014 mu- 
kainen ei Suomi voi jäädä ainoaksi 
maaksi, joka ei ottaisi uutta päi- 
väyksen merkintätapaa käyttöön. 
Kansainvälisen kanssakäymisen yhä 
lisääntyessä yhdenmukainen (päi- 
väyksen merkintätapa on paikal- 
laan. 


Prof. Sadeniemi menee jo niin 
pitkälle, että hän artikkelissaan jo- 
pa kehottaa välttämään uuden päi- 
väyksen merkintätapaa, mainitse- 
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malla että Skandinavian maat eivät 
ole julkaisseet vastaavaa standardia 
kuin SFS 2672. Ainakin Ruotsissa on 
julkaistu SIS 01 02 11. 


Suomen Standardisoimisliitosta DI 
Kari Bergholm vastasi prof. Sade- 
niemen artikkeliin Aamulehdessä 
1972—01—02 puolustellen miksi ISO 
on siirtynyt uuteen päiväyksen mer- 
kintätapaan. Päiväyksen merkintä- 
tapa vuosi-kuukausi—päivä on yh- 
denmukainen yleisen suureiden esit- 
tämisjärjestyksen kanssa. Merkit- 
semmehän 13 t 215 kg 617 g emme 
617 g 216 kg 13 t. 


Suositeltu järjestys helpottaa myös 
kahden päivämäärän aikavälin las- 
kemista. Kuukauden ja päivän il- 
maiseminen aina kahdella numerol- 
la yksinkertaistaa taulukoiden laa- 
timista, tietokonekäsittelyssä se on 
välttämättömyys. Tosin Suomen 
Standardisoimisliitto on lyönyt lai- 
min standardin mukaisen päiväyk- 
sen käytön selostamisen. Standar- 
dissa ei selosteta kuinka esim. aika- 
väli merkitään 


Ruotsalaiset ovat määritelleet tar- 
kemmin päivämäärän merkintäta- 
van ajankohta ja aikaväleineen ja 
koska Suomen Standardisointiliitto 
ei ole antanut yksityiskohtaisempia 
ohjeita päiväyksen merkintätavasta 
käyttäkäämme ruotsalaisten mer- 
kintätapaa, jota jo osittain on käy- 
tetty. 


Tällöin saavutetaan merkinnässä 
tietty yhdenmukaisuus, joka ilmei- 
sesti on ollut standardin tarkoitus. 


LYHENNETTY MUOTO 


Jos väärinkäsityksen vaaraa ei 
ole, päiväys voidaan merkitä seu- 
raavasti: 

Päiväys 73—04—09 ilman välivii- 
voja 730409 

73—04—09 klo 08.00 kirjoitettuna 
yhteen 7304090800 


Tampellan Konepajalla on jul- 
kaistu standardi TAN 3900, joka on 
kopio SFS 2672:sta, lisättynä esi- 
merkeillä aikavälin merkitsemises- 
tä. 


PERUSYKSIKÖT 


Pinta-ala 


(m?) 


S/- YKSIKÖT 


JOHDETUT YKSIKÖT 


> coseat 


(N/m2) 


PITUUS 


lnergia 
Työ 


newton 4 
(kgm/s?) 


Voima 


—="4 
Kiihtyvyys watti 


(118) 


ampeeri 


SÄHKÖVIRTA 


kelvin 
LÄMPÖDYNAM IIKKA K 
LÄMPÖTILA 
kandela 
VALOVOIMA 


Lämpötila 


TÄYDENNYSYKSIKÖT dl; 


radian 
PASO KUIMA 


steradian 


AVARUUSKUIMA 


Kirjoitustapa asiakirjapäiväyksessä, 
viittaus toiseen asiapaperipäiväyk- 
seen ja erillinen päiväys esim. lo- 
makkeessa. 


PÄIVÄMÄÄRÄ 
1973—04—06 


AJANKOHTA 
1973—04—106 klo 08.00 


AIKAVÄLI 
1973—04—06 ...13 
1973—04—06 . . . 05—09 


1973—04—06 . . . 1974—04—09 


Kellonajat 
1973—04—06 klo 08.00 ...17.00 
1973—04—406 klo 08.00 ...09 klo 
17.00 
1973—04—06 klo 08.00 ...05—09 klo 
17.00 


PÄIVÄN NIMEN liittyminen päivä- 
määrään 
maanantai 1973—04—09 


Induktanssi Magneettivuo Magneettivuon 


Sähkövaraus 


Celsius aste 


(K- 273,15) 


Valovirta 


hertsi (1/5) 


Taajuus ( jaksoluku) 


tesla (Wblm?) 
(Vs) 


tiheys 


Kapasitanssi 


ohmi /V/A/ 


Resistanssi, 


(cd SdAKon uktanss (m/m?) 


Valaistus 


Kirjoitustapa juoksevassa tekstissä. 


6 huhtikuuta 1973 


6 huhtikuuta 1973 klo 08.00 


6...13 huhtikuuta 1973 

6 huhtikuuta 1973 ...9 toukokuuta 
1973 

6 huhtikuuta 1973 ...9 huhtikuuta 
1974 


6 huhtikuuta 1973 klo 08.00 ...17.00 
6 huhtikuuta 1973 klo 08.00...9 huh- 
tikuuta klo 17.00 

6 huhtikuuta 1973 klo 08.00 ...9 tou- 


kokuuta klo 17.00 


maanantai 9 huhtikuuta 1973 


Neljässä ja puolessa 


vuodessa SI-yksiköihin 


Kansainvälisen X yleisen paino- ja 
mittakonferenssin vahvistettua 
vuonna 1954 uuden kansainvälisen 
mittayksikköjärjestelmän ”Systeme 
International d'Unites” perusraken- 
teen ja annettua sille vuonna 1960 
nimen SI, on mittayksiköiden yhte- 
näistämistyö lähtenyt kaikkialla 
maailmassa voimakkaasti liikkeelle. 
Kansainvälinen standardisointijär- 
jestö ISO on julkaissut suosituksen 
R 1000—1969 käytettävistä suureis- 
ta ja yksiköistä. 

Suosituksen pohjalta on Suomen 
Standardisoimisliitto julkaissut kan- 
sallisen standardin SFS 2300 joka on 
olennaisesti yhtäpitävä em. ISO:n 
suosituksen kanssa. 

SI-yksiköiden — käyttöönottoaika- 
taulua koskeva suositus on myös 
valmistunut. Siirtymäkausi päättyy 
Suomessa vuoden 1977 loppuun 
mennessä ja sen jälkeen SI-yksiköi- 
tä on käytettävä kaikkialla. 


Uudet yksiköt 


Kuusi perusyksikköä ovat: 


metri m 
kilogramma kg 
sekunti s 

ampeeri A 
kelvin K 
kandela cd 


yksikköinä perussuureille: 
pituus, massa, aika, sähkövirta, läm- 
pötila ja valovoima. 

Edellämainituista perusyksiköistä 
on johdettu lukuisa joukko SI-joh- 
dannaisyksiköitä, joista muutamilla 
on yleisen paino- ja mittakonfe- 
renssin hyväksymä erityisnimi ja 
tunnus. 

Tässä yhteydessä ei näihin joh- 
dannaisyksiköihin puututa. 

Kuten kaaviosta havaitaan, yksi- 
köt ovat suurimmaksi osaksi tuttu- 
ja. 
Käyttöön tulevat sellaiset yksiköt 
kuin w, joka korvaa hevosvoiman. 
1 hv (hevosvoima) = 73,5 w (vattia). 

100 hv moottoriteho = 73550 w. 
Jotta lukuarvot eivät tulisi suurik- 
si, suositeltu alue on 0.1...1000, 
jolloin voidaan käyttää etuliitettä. 
73550 w on siis 73,55 kw (kilowattia). 


SI-kampanja 


Toimeenpanevana elimenä SI-kam- 
panjassa tulee olemaan Suomen 
Standardisoimisliitto yhdessä Tek- 
nillisten Tieteiden Akatemian, Suo- 
men Teknillisen Seuran ja Teknis- 
ka Förening i Finland'in kanssa. 

Kampanjan läpiviemiseksi ei tä- 
hän mennessä ole tehty Suomessa 
vielä mitään em. aikataulua lu- 
kuunottamatta. 

Ruotsalaiset ovat tässäkin asiassa 
askelen edellä julkaisemalla kirja- 
set SI-Guide ja SI Mättenheter. 

Toistaiseksi nämä ovat ainoat jul- 
kaisut joita voidaan ostaa em. SFS 
2300 standardia lukuunottamatta. 
Käytännössä SI-kampanja merkit- 
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Toimenpide 


YLEINEN INFORMAATIO * 


= SI-STANDARDIT 


OPETUS, ASIAKIRJAT 
JA TIEDOTUSTOIMINTA 


4 LAINSÄÄDÄNTÖ 
5 MITTAUSLAITTEIDEN 
ASTEIKOT 
6 TEOLLISUUS 
KTR 
7 


SIIRTYMÄKAUSI 
PÄÄTTYY ä 


see lähinnä tiedottamista ja sovel- 
tamista. 

Tiedotuksella tarkoitetaan tässä 
standardien julkaisua ja jakelua, 
yleisinformaatiota SI-yksiköistä, 


Toteuttamisaika 


1972 1973 1974 


1975 1976 1977 


ja valistustoimintaa sekä 
erilaisten ohjeiden antamista. 
Yksiköiden soveltamisella tarkoi- 
tetaan järjestelmän vastaanottamis- 
ta ja omaksumista sekä sen aiheut- 


opetus- 


tamien muutosten hyväksymistä ja 
soveltamista käytäntöön. 

Suositus SI-järjestelmän käyttöön- 
otosta Suomessa. 

Koska kansainvälisen yhteistyön 
kannalta on välttämätöntä siirtyä 
kaikissa maissa samanaikaisesti uu- 
teen SI-mittayksikköjärjestelmään 
em. toimeenpaneva elin on laatinut 
suunnitelman SI-järjestelmän käyt- 
töönotosta Suomessa. 

SI-yksiköiden = käyttöönottoaika- 
taulu ja vertailuja muiden maiden 
aikatauluihin. 

1 SI-yksiköitä koskeva yleinen in- 
formaatio, kohteena ensisijaisesti 
koulut, valtion laitokset, elinkeino- 
elämä ja suuri yleisö on toteutettu 
1973—06—01 mennessä. 

2 SI-yksiköitä koskevat tärkeim- 
mät SFS-standardit on julkaistu 
1973—12—31 mennessä. 

3 SI-yksiköitä käytetään viimeis- 
tään 1974—08—01 lähtien kaikessa 
opetuksessa, kaikissa oppikirjoissa, 
teknillisessä kirjallisuudessa sekä 
laitosten, yritysten ja yhteisöjen si- 
säisissä asiakirjoissa ja lomakkeis- 
sa, kirjallisessa tiedonsiirrossa sekä 
sisäisessä tiedotustoiminnassa. 

4 Mittausta ja mittayksiköitä kos- 
keva lainsäädäntö uusitaan 1974—12 
—31 mennessä. 

5 Kaikki 1974—12—31 jälkeen val- 
mistetut uudet mittaus- ja testaus- 
laitteet sekä -välineet toimitetaan 
SI-järjestelmän mukaisilla astei- 
koilla. 

6 1976—01—01 lähtien teollisuuden 
ja elinkeinoelämän eri yritysten 
omassa tuotannossa sekä tuotteiden 
ja valmisteiden tilauksissa, tarjouk- 
sissa ja kaikessa ulospäin meneväs- 
sä kirjeenvaihdossa ja asiakirjoissa 
käytetään ainoastaan SI-yksiköitä. 

7 1977—12—31 mennessä siirtymä- 
kausi päättyy ja SI-yksiköitä käy- 
tetään kaikkialla. 


Tampellan valimo liittyi 


Meehanite-valimoiden 


kansainväliseen jouk koon 


Huhtikuussa allekirjoittivat = Oy 
Tampella Ab ja The International 
Meehanite Metal Co. Ltd. lisens- 
sisopimuksen, joka koskee Tampel- 
lan — valurautatuotantoa. Sopimus 
on luonteeltaan know-how-sopimus, 
eikä näin ollen vaadi esim. suuria 
investointeja suoritettavaksi. En- 
simmäinen sopimuskausi on 5 vuo- 
den pituinen. Sen jälkeen sopimus- 
ta jatketaan vuosi kerrallaan. 
Tärkeimmät sopimuskohdat ovat: 
— asiantuntija-apu, joka merkit- 
see, että eri valimotoimintojen 
asiantuntijat ovat lisenssinosta- 
jan vapaassa käytössä ja kut- 
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suttavissa paikalle tarpeen vaa- 
tiessa 


— lisenssin — ostaja saa vapaasti 
käyttöönsä kaiken kirjallisuu- 
den ja tutkimustulokset, jotka 
on julkaistu Meehanite-ryhmän 
piirissä missä tahansa maassa. 
Sama koskee patenttien käyttö- 
oikeutta 


— Meehanitella on useita pallogra- 
fiittivaluraudan valmistusme- 
netelmiä, joista löytyy sopiva 
myös Tampellan käyttöön 


— laadunvalvontaan kiinnitetään 
erikoista huomiota toisaalta tiu- 


kalla — valmistuskontrollilla — ja 
toisaalta — ultraäänimenetelmillä 
lopputarkastuksessa. Mm. veto- 
lujuus tullaan mittaamaan itse 
kappaleista 

— Meehanite on ympäri maailman 
tunnettu tavaramerkki, josta on 


suurta apua tuotteittemme 
markkinoinnissa. 
Ensimmäiset — kontaktit valimon 


ja Meehaniten välillä on jo otettu 
ja valmistavat toimenpiteet mene- 
telmien sisäänajamiseksi on pantu 
alulle. Ensimmäiset Meehanite-va- 
lut Tampellan rautavalimossa tuo- 
tettaneen loppusyksyllä -73. 
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Hallitus 


» 


Göran Ehrnrooth 


Varatuomari 
Hallituksen puheenjohtaja 


Bertel Appelberg Curt Olsson 
Professori Oikeusneuvos 
Varapuheenjohtaja 27.4.1972 asti Varapuheenjohtaja 27.4.1972 alkaen 
I. F. Hornborg Johan Nykopp 
Vuorineuvos Vuorineuvos 
Stig Brunow Svante Kihlman 
Varatuomari Kauppat.maisteri 


Henning Sumelius 
Metsänhoitaja 


Varajäsen 


Kai Otto Donner 
Professori 


Johtokunta 


Johan Nykopp 


Vuorineuvos 
Johtokunnan puheenjohtaja 
Toimitusjohtaja 


C:E. Forss Svante Kihlman 


Diplomi-insinööri Kauppat.maisteri 
Varatoimitusjohtaja 


Heikki A. Klemetti Kai G. Sandsund 


Diplomi-insinööri Diplomi-insinööri 


Varajäsenet 


Paul Nygvist Harry Sucksdorff 


Diplomi-insinööri Diplomi-insinööri 


Aarne Vikkula 


Diplomi-insinööri 
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Tuntemattoman taiteilijan näkemys 


INKEROISTEN TEHTAAT 100 VUOTTA 


Inkeroisten tehtaiden 100-vuotisen toiminnan johdosta vietettiin 16.9. juhla- 
päivää. Pääjuhla pidettiin Inkeroisten kartonkitehtaan tuotevarastossa ja 
juhlayleisöä oli yli 3.000 henkeä. Juhlapäivänä vihittiin käyttöönsä yhtiön 
tehtaiden henkilökunnan ja paikkakuntalaisten käyttöön rakennuttama 
uimahalli. Päivä päättyi tehtaiden koko henkilökunnalle perheineen järjes- 
tettyyn iltatilaisuuteen. Juhlavuoden kunniaksi jaettiin henkilökunnalle 
juhlajulkaisu, jonka kirjoittajina ovat olleet useat yhtiön palveluksessa 
olevat tai aikaisemmin yhtiössä palvelleet henkilöt. 


Inkeroisten puuhiomosta ja kartonkitehtaasta vuosisadan vaihteessa. 


JOHAN NYKOPP 
eläkkeelle 


Oy Tampella Ab:n johtokunnan puheen- 
johtaja, toimitusjohtaja, vuorineuvos Johan 
Nykopp siirtyi 31.12.1972 eläkkeelle 11 
vuotta kestäneen toimikautensa jälkeen. 


Monipuoliset kokemukset, jotka vuorineu- 
vos Nykopp on hankkinut vastuunalaisissa 
tehtävissä Ulkoasiainministeriön palveluk- 
sessa ja myöhemmin toimitusjohtajana 
Suomen Työnantajain Keskusliitossa, ovat 
olleet suureksi hyödyksi Tampellalle var- 
sinkin aikana, jolloin yhtiön ulkomaiset 
hankkeet asettivat yhtiön merkityksellisten 
ratkaisujen eteen. 


Yhtiö lausuu vuorineuvos Nykoppille vilpit- 
tömät kiitoksensa hänen tehokkaasta ja 
tarmokkaasta johdostaan runsaan vuosi- 
kymmenen aikana. 


NILS G. GROTENFELT 
Tampellan johtoon 


Yhtiön hallitus on valinnut 1.1.1973 läh- 
tien yhtiön toimitusjohtajaksi ja johtokun- 
nan puheenjohtajaksi Suomen Paperiteh- 
taitten Yhdistyksen johtokunnan puheen- 
johtajan, varatuomari Nils G. Grotenfeltin. 


37 


VU IISSEEN. 
p a 


1. 5 
koa 08 
0 ET 


Vuosikatsaus 


Yhtiön tärkeimpiin tuotteisiin vaikuttavaa 
suhdannekehitystä tilivuoden aikana voi- 
daan lyhyesti luonnehtia seuraavalla ta- 
valla: 

Suhdannetilanne parani metsäteollisuuden 
tuotteiden osalta huomattavasti hitaammin 
kuin oli odotettu. Hinnantarkistuksia voi- 
tiin suorittaa vain rajoitetusti eivätkä ne 
vastanneet voimakkaasti kohonneita palk- 
ka- ja raaka-ainekustannuksia. 

Mitä tulee raskaaseen metalliteollisuuteen 
olivat paperikonemarkkinat erittäin heikot, 
mikä oli suoranainen seuraus niistä vai- 
keuksista, joita paperiteollisuudella koko 
maailmassa on viime vuosina ollut voitet- 
tavana. 

Sitävastoin höyry- ja soodakattiloiden osal- 
ta markkinatilanne parani huomattavasti. 
Niistä kattilatoimituksista, jotka saatettiin 
päätökseen tilivuoden aikana, oli kuitenkin 
sovittu jo aikaisempina vuosina kiintei- 
siin hintoihin, jotka eivät vastanneet viime 
vuosien voimakkaasti kohonneita kustan- 
nuksia ja senvuoksi aiheuttivat huomatta- 
via tappioita. 

Kallioporakoneiden kysyntä oli edelleen 
tydyttävä ja kehitys tällä alalla vastasi 
odotuksia. 

Tekstiilisektorilla vallitsi hyvä tasapaino 
tarjonnan ja kysynnän välillä. Puute koulu- 
tetusta työvoimasta oli kuitenkin tuntuva 
ja esti osittain konekapasiteetin täyden 
hyväksikäytön. 

Koko yhtiön vuosivaihto saavutti uuden 
huippulukeman 596,7 milj. markkaa (488,4 
milj. markkaa vuonna 1971), mikä merkit- 
see runsaan 22 %:n lisäystä. Huomattava 
kasvu johtui osittain siitä, että eräät suu- 
ret konepajan toimitukset, jotka sopimuk- 
sen mukaan olisi pitänyt suorittaa loppuun 
vuonna 1971, olivat metallilakon vuoksi 
siirtyneet vuoteen 1972. Toiselta puolen 
Heinolan flutingkartonkitehtaan ja Inkerois- 
ten kartonkitehtaan oli tilapäisesti keskey- 
tettävä toimintansa — edellisen kuukau- 
deksi, jälkimmäisen kolmeksi viikoksi — 
modernisointitöiden vuoksi. Tämä aiheutti 
tietenkin huomattavan tuotannonvähennyk- 
sen tilivuonna. Inkeroisten uusi sähkövoi- 
malaitos saavutti täyden tehonsa vasta 
vuoden 1972 toisella puoliskolla. 


Suuret korkomenot, jotka olivat välitön 
seuraus kotimaassa ja ulkomailla viime 
vuosina tehdyistä suurista investoinneista, 
rasittivat tuntuvasti tulosta. Tässä yh- 
teydessä mainittakoon, että viime lasku- 
suhdanteen aikana on suoritettu yhtiön 
paperi- ja kartonkikoneiden modernisointi. 
Samalla on toteutettu sähköntuotannon 
huomattava laajentaminen. Edelleen on 
uusi kallioporakonetehdas Myllypurossa, 
josta tehtiin päätös syksyllä 1971, raken- 
nettu valmiiksi ja käynnistetty syksyllä 
1972. Täten yhtiö on edennyt uudelle tuo- 
tantolinjalle, jolla on huomattavat kehitys- 
mahdollisuudet. Ottaen huomioon raskaan 
metalliteollisuuden suuren suhdanneherk- 
kyyden on yhtiön johto pitänyt tärkeänä 
paremman tasapainon luomista metalli- 
sektorilla kevyen, sarjatyyppisen tuotan- 
non ja raskaiden koneyksikköjen valmis- 
tuksen välillä. 

Kaikki nämä investoinnit ovat olleet yh- 
tiötä rahallisesti rasittavia, mutta toiselta 
puolen yhtiön tuotantokoneisto on nyt val- 
miina ottamaan vastaan odotetun nousu- 
suhdanteen. 

Valuuttamarkkinoiden = epävakaisuus = tili- 
vuoden aikana aiheutti jälleen yhtiölle huo- 
mattavia kurssitappioita, kuten tilinpäätök- 
sestä käy ilmi. 

Edellä mainituista syistä ei vuoden tulos 
ollut tyydyttävä, vaikkakin parannusta vuo- 
teen 1971 verrattuna on havaittavissa. 
Sellaisten tappioiden osittaiseen peittä- 
miseen, jotka eivät suoranaisesti johdu 
tilivuoden toiminnasta, on varastovarauk- 
sia purettu. 

Yhtiö on investoinut rakennuksiin ja konei- 
siin 74,6 milj. markkaa, josta 25,7 milj. 
markkaa uuteen Tamrock-tehtaaseen. Mui- 
hin yrityksiin investoitiin yhteensä 66,4 
milj. markkaa. 

Huomattavat | investoinnit ovat tehneet 
välttämättömäksi uusien lainojen oton, 
joista suuri osa on ulkomaisia. 

Eurocan Pulp & Paper Co. Ltd:n tehtailla 
saatettiin vuoden 1972 jälkipuoliskolla lo- 
pulliseen päätökseen muutostyöohjelma, 
jolla korjattiin selluloosatehtaan ja sahan 
suunnittelussa todettuja epäkohtia. Loka- 
kuussa tapahtuneen selluloosa- ja paperi- 


Suoritetun inventoinnin mukaan Tampellan metsille on ominaista eri-ikäisten taimistojen ja toisaalta hak- 
kuukypsien ja hakkuukypsyyttä lähestyvien metsien runsaus. 
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tehtaan uudelleen käynnistämisen jälkeen 
saadut kokemukset osoittavat muutostöi- 
den vastanneen odotuksia. Tehtaan odote- 
taan saavuttavan laskettua kapasiteettia 
vastaavan tuotannon tason vuoden 1973 
aikana. Sahalla muutostöitä jatketaan vai- 
heittain vuonna 1973. 

Työsuhdehäiriöiden vuoksi mainitut muu- 
tostyöt päästiin suorittamaan vasta vuoden 
jälkipuoliskolla, mikä osaltaan vaikutti sii- 
hen, että Eurocan Pulp & Paper Co. Ltd:n 
käyntiinlähtökustannukset nousivat huo- 
mattavasti ja että lisäksi toiminnallinen 
tulos muodostui tappiolliseksi. Tampella 
suoritti vuonna 1972 Eurocanille lisärahoi- 
tuksena yhteensä 53,1 milj. markkaa. Tam- 
pellan aikaisemmasta rahoituksesta käy- 
tettiin 28,3 milj. markkaa osakepääoman 
korotukseen. Yhtiön myyntituotanto vuon- 
na 1972 käsitti 122.000 metristä tonnia 
kartonkia, voimapaperia ja markkinasellu- 
loosaa sekä 144.000 m' sahatavaraa. 


Pineville Kraft Corporationin tulos oli ker- 
tomusvuonna varsin hyvä huolimatta Yh- 
dysvalloissa vallinneesta hintasäännöste- 
lystä. Yhtiön omaa rahoitusta käyttäen 
päätettiin tehtaan tuotantokapasiteettia 
nostaa 275.000 metriseen tonniin vuodes- 
sa. Vuonna 1972 tehtaan tuotanto oli noin 
254.000 metristä tonnia. 


Espanjassa oli koko vuoden voimassa hin- 
tasäännöstely. Kustannustaso nousi sa- 
manaikaisesti voimakkaasti. Lisäksi aloitti 
kaksi uutta kartonkitehdasta toimintansa 
tuoden enemmän valmistuskapasiteettia 
kuin kysynnän kasvu edellytti. Tästä huo- 


limatta Tampellan kokonaan omistaman ty- 
täryhtiön Tampella Espafiola S.A.:n vuosi- 
tulos osoittaa vähäistä voittoa täysien 
poistojen jälkeen. Tuotteiden laatua nostet- 
tiin vuoden aikana suoritetuilla lisäinves- 
toinneilla koneisiin. Markkinoiden odote- 
taan vuoden 1973 aikana tasapainottuvan 
ja hintoja on korotettu vuoden 1973 alusta. 
Tampella Espafiolan kartongintuotanto oli 
noin 40.000 metristä tonnia. 


Saksaan perustettu porauslaitteiden =ja 
kompressoreiden kokoonpano- ja markki- 
nointiyhtiö Bauer Tamrock Maschinenbau 
GmbH (1.1.1973 lukien Tamrock Maschi- 
nenbau GmbH) toiminta alkoi vuoden 
alusta. Vuoden aikana yhtiön koko osake- 
kanta hankittiin Tampellan omistukseen. 
Edelleen tehtiin päätös yhtiön osakepää- 
oman korottamisesta 4 milj. DM:lla 5 milj. 
DM:aan. Yhtiön liikevaihto vuonna 1972 oli 
4,4 milj. DM. 


Espanjalaisen yrityksen Ateval S.A.:n aalto- 
pahvi- ja aaltopahvilaatikkotehtaan laajen- 
nus ja uudelleenorganisointi saatettiin 
vuoden aikana päätökseen. Tampella omis- 
taa Ateval S.A.:sta 18,4 %. Tehtaan tuotan- 
to oli noin 28.000 metristä tonnia. 


Vuoden 1971 aikana toimintansa aloittanut 
marokkolainen aaltopahvi- ja aaltopahvi- 
laatikkotehdas  Cartonnerie du Maroc 
»Ondumar» vakiinnutti kertomusvuoden ai- 
kana tuotantonsa ja markkinoitaan. Tam- 
pellan osuus Ondumarista, jonka vuosituo- 
tanto oli noin 3.400 metristä tonnia, on 
19/08 


MYYNNIN JAKAUTUMINEN TUOTTEITTAIN V. 1972 


Sähkövoima 3,2 % 


Muovitehtaat 2,7 % im 


Tekstiilitehtaat 12,7 % 


Metsäteollisuus 41,6 % 


Konepajateollisuus 39,8 % 


INVESTOINNIT V. 1972 


1000 markkaa 


Koneet 
ja 
kalusto 


Rakennukset 
ja 
laitteet 


Metsä- 
kiinteistöt 
ja tontit 


Yhteensä 


Metsäteollisuus 


Konepajateollisuus 30,650 
Tekstiilitehtaat 8,152 
Muovitehtaat 1,825 
Yhteisosastot 3,682 


Yhteensä 74,600 


19,582 54,372 


Investoinnit muissa yrityksissä 


Osakkeet . . . ELSE NISA: AASI 
Saatavat, He ttollsäys ENIES E20 10942 
Yhteetkämtskst viss peaimmisskmiäts60:385 


Suurimmat investoinnit edellämainituissa investointiryhmissä ovat seuraavat: 


Metsäteollisuus 


Anjalan Paperitehdas, tuotantokyvyn lisäys ja uudistukset . . . 0.0 . 8.342 
Inkeroisten Kartonkitehdas, —,n— . An SE Sa, 5.200 
Heinolan Kartonkitehdas, ST ASS EII SSE SANAT Sa (3 6.322 
Konepajateollisuus 
Tamrock-yksikkö: tontti, i Us AE Nas IST SEO TE PIA SMES TT Ein Tri 242 
ra KEnnUkSet S K-SSVLaakEE aa: osk 1 Taletst Lua S 8äT = Sala[a023 
koneet, K KATE Se Ma ate E8AIE E LAITI SED 32 
koneet, kantatehdas TS TE A MEN HIT L TÄRSTN 980 S ESTE 1.397 
Raskas konepaja TTT E SKS SNL TILASIN 118 Reks 2.956 
Tekstiilitehtaat ; 
Pellavatehdas, koneet ja vuokrapeitteiden valmistus s TEEN U 5.948 
Lapinniemen Puuvillatehdas, kutomon laajennus — rakennus ja "koneet n LNIHAdo 2.204 
Asnintalosajamperee alkaa = siptstN RSS): Mon]. 2.584 
Investoinnit muissa yrityksissä, osakkeet 
Tamrock Maschinenbau GmbH TAI I AETn YTY I AUNE 20 CH AOT SEA 6 SATA la 2.626 
Investoinnit muissa yrityksissä, saatavat 
Eurocan Pa aLen TNETE N JÄISI, KT 8 E ay oota STE Ak E ao EMEA maat ]7/15) 
Pineville a EE O ETÄINEN KÄSITE SEHVNE Ja exe TDM Mes a 4.071 
Lain Ppellalia AIN Osaat set)et o asa a E NN Sa a TN ta Ta PT ORSN RoHS O 4.016 


KOTIMAINEN JA ULKOMAINEN MYYNTI V. 1972 


| Kotimainen myynti Ulkomainen myynti 


Metsäteollisuus 192,915 41.61 
Konepajateollisuus 141,104 39.77 
Tekstiilitehtaat sn 12.68 
Muovitehtaat 2.72 
Sähkövoima 19, '208 3.22 


Yhteensä 


240,509 40.31 356,168 ETS 596,677 
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YHTIÖN LASKUTUS VV. 1968—1972 


187.906 
205.029 
235.596 
234.165 
248.263 


114.710 


1969 121.651 


1970 149.647 


170.540 


1971 


237.284 


Metsäteolli- | Konepaja- Tekstiili- Muovi- 
SUUS teollisuus tehtaat tehtaat 


1000 markkaa 


Sähkövoima | Yhteensä 


351.904 
392.392 
462.337 
488.437 
596.677 


Ympäristönsuojelu 


Ympäristönsuojelukysymysten hoidon ja 
siihen liittyvien, viranomaisten esittämien 
toimenpidevaatimusten ja -esitysten joh- 


dosta on suoritettu tarpeelliset suunnit- 
telutoimenpiteet ja käyty lukuisia neuvot- 
teluja. 


Vesiensuojelu 


Heinolan kartonkitehtaalla suoritetut toi- 
menpiteet vastaavat niitä vaatimuksia, jot- 
ka Vesihallitus on asettanut tuotantopro- 
sessin jätevesiin nähden. Saniteettivesien 
johtamisesta kaupungin viemäriverkostoon 
yhtiön Heinolan tehtaista on neuvoteltu 
kaupungin viranomaisten kanssa. Kaupun- 
gin vedenpuhdistuslaitoksen ilmoitetaan 
valmistuvan vuonna 1975. 

Inkeroisten kartonkitehtaan jätevesikysy- 
myksen hoito vaatii prosessiteknisiä lisä- 
tutkimuksia, minkä vuoksi vesiensuojelu- 
viranomaisilta on anottu puhdistuslaitok- 
sen valmistumisajankohdan lykkäystä. 
Toimenpiteet Anjalan paperitehtaalla on 
teknisesti selvitetty ja niiden on suunni- 
teltu alkavan 1973 ja päättyvän 1974. 
Teollisuusjätevesien kiertoa on edelleen 
parannettu ja vesimääriä vähennetty. 
Viranomaisten ehdottamat jätevesien puh- 


distusvaatimukset edellyttävät Tolkkisten 
sulfiittisellutehtaalla selkeyttimien raken- 
tamista ja jäteliemen haihduttamista ja 
polttamista. Investointi on merkittävä ja 
sen aiheuttamat vuotuiset kustannukset 
muodostuisivat nykyiselle tehtaalle liian 
raskaiksi. Tästä syystä ja kun yhtiön met- 
säteollisuuden pitkän tähtäimen suunni- 
telmat oleellisesti koskevat Tolkkisissa 
olevaa teollisuutta, yhtiö on esittänyt Vesi- 
oikeudelle, että tämä ottaisi huomioon eh- 
dotettujen vaatimusten vaarantavan teolli- 
sen toiminnan jatkumisen Tolkkisissa ja 
samalla anonut, että ehdotettujen toimen- 
piteiden toteuttamisajankohta siirtyisi vuo- 
den 1977 loppuun. 
Tampereen tehtaitten osalta jätevesikysy- 
mykset on hoidettu yhteistyössä Tampe- 
reen kaupungin kanssa. 


Ilmansuojelu 


Heinolan kartonkitehtaalla on valmistunut 
savukaasupesuri. Tämän työn on suoritta- 
nut yhtiön Konepaja kehittämänsä ympä- 


ristönsuojelulaitteiden 
puitteissa. 


valmistusohjelman 


Oikealla etualalla Konepajan kehittämä ja valmistama savukaasupesuri Heinolan Kartonkitehtaalla. 


Henkilöstöhallinto 


Kuluva vuosikymmen tulee aivan erikoi- 


sesti asettamaan entistä vaativampia teh- 
täviä yritysten henkilöstöpolitiikalle. Tässä 
mielessä on kertomusvuoden aikana kiin- 


nitetty erikoista huomiota henkilöstöpoli- 
tiikan ja -organisaation suunnitteluun ja 
kehittämiseen. 


Sisäinen tiedotustoiminta 


Kaikilla tasoilla tapahtuvan informaation 
aktiivisen välittämisen tarpeellisuutta on 
korostettu ja sitä on pyritty toteuttamaan 
mm. lisäämällä ja tehostamalla tuotanto- 
laitoksittain eri ryhmille järjestettäviä 


jännesvuosittain = ilmestyvän — »Tampella 
Tänään» -henkilökuntalehden rinnalle, jossa 
mm. vuosikertomus julkaistiin kokonaisuu- 
dessaan, on sektoreittain ja tuotantolaitok- 
sittain julkaistavien tiedotuslehtien mää- 


tiedotus- ja keskustelutilaisuuksia. Nel- rää ja tasoa voimakkaasti kehitetty. 
Työterveydenhuolto 
Työterveydenhuollon — päätehtävät — ovat — torjunta asettaa sekä lääkintä- että tehdas- 


suuntautuneet yhä enemmän ennaltaehkäi- 
sevään toimintaan sekä terveydenhuollon 
että tapaturmatorjunnan alalla. Terveyden- 
tilaa yhtymän työntekijöitten keskuudessa 
on pidettävä tyydyttävänä ja keskimääräi- 
nen sairastuvuus jäi alle viiden prosentin. 
Ammattitautien diagnostiikka ja ennakolta- 


suunnitteluhenkilöstölle yhä kasvavia vaa- 
timuksia. Työturvallisuustyössä on henki- 
löön kohdistuvin toimenpitein saavutettu 
myönteisiä tuloksia. Ergonomisesti onnis- 
tuneena ratkaisuna voidaan mainita Tam- 
rockin uusi Myllypuron tehdas, jonka suun- 
nitteluun osallistui yhtiön johtava lääkäri. 


Asunnot 


Teollisuus joutuu nykyisin yhä enenevässä 
määrin kiinnittämään huomiota työvoiman 
saantiin läheisesti liittyvään kysymykseen 
asuntojen hankkimiseksi. Kertomusvuoden 
aikana on valmistunut Tampereelle 60 
(3842 m?) ja Heinolaan 24 (1809 m?) suh- 
dannevaroilla lainoitettua asuntoa käsittä- 
vät vuokratalot. Tämän lisäksi on yhtiö 


saanut osallistumalla Tampereen Teolli- 
suusasunnot Oy:n toimintaan hallintaansa 
76 (4497 m?) vuokra-asuntoa lähinnä Tam- 
rockin uuden tehdaskompleksin työnteki- 
jöiden 


asuntotarpeen = tyydyttämiseksi. 


Näistä 13 huoneistoa on kalustettuina va- 
rattu vastaanottoasunnoiksi. 

Tampella omisti vuoden 1972 päättyessä 
yhteensä 1.198 asuntoa kokonaispinta- 
alaltaan 67.915 m? Asunnot jakautuvat 
paikkakunnittain seuraavasti: Tampere 610, 
Inkeroinen 250, Heinola 107 sekä Tolkki- 
nen ja Porvoo 231. Tämän lisäksi on yhtiö 
vuokrannut työntekijöilleen 185 huoneis- 
toa. Yhtiö on huoltokonttorinsa kautta vuo- 
den 1972 aikana myöntänyt henkilökunnal- 
leen 453 yhteensä 2,76 milj. markan suu- 
ruista lainaa asuntojen hankkimiseksi. 


HENKILÖKUNNAN LUKUMÄÄRÄ JA TYÖVOIMAKUSTANNUKSET 


Pääkonttori ja yhteisosastot 
Metsäteollisuus!) 
Konepajateollisuus 
Tekstiilitehtaat 
Muovitehtaat 


Yhteensä 


Henkilökunnan Työpalkat Sosiaalikustann. 
lukumäärä mmk mmk 
1972 1971 1972 1971 1972 1971 1972 


16.9 4.5 


2.8 2.4 0.7 
136. 


Työvoimakust. yht. 
mmk 


SC 
60.3 
60.0 
18.9 

259 


2 
157 
vj : 
3 21.4 
0 
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1) Metsätyöntekijöitä ja metsäpalkkoja lukuunottamatta 


HENKILÖKUNNAN JAKAUTUMINEN TOIMIPAIKOITTAIN 


Pääkonttori ja yhteisosastot 
Metsäteollisuus!) 
Konepajateollisuus 
Tekstiilitehtaat 
Muovitehtaat 


Yhteensä 


Inke- J MU 
a] [| en m 


1,860 481 
54 
141 


| 5.282 | 1860 | 696 | 676 | 65 | 29 


Vuoden 1971 lopulla näkyi merkkejä U.S.A.:n 
talouselämän vilkastumisesta. Alkanut ke- 
hitys jatkui vakaana koko vuoden 1972 
sitoen näin sikäläisen metsäteollisuus- 
kapasiteetin ja pitäen sen yhä enenevässä 
määrin pois Euroopasta. Kehitys euroop- 
palaisella markkina-alueella oli sen sijaan 
hidasta eikä kysyntävilkkaudessa voitu ha- 
vaita kasvua. Selluloosamarkkinat pysyivät 
koko vuoden heikkoina, joskin omalta osal- 
tamme kampanja kotimaisen käytön lisää- 
miseksi oli avuksi. Sahatavaramarkkinat 
vilkastuivat loppuvuodesta. Paperin ja eri 
kartonkilaatujen kysyntävolyymi riitti kat- 
tamaan valmistuskapasiteetin. Mihinkään 
tuntuviin hinnankorotuksiin ei markkina- 
kenttä suonut mahdollisuuksia. Tuotevali- 


Metsäteollisuus 


koiman muutoksella paremmin kannatta- 
viin laatuihin ja saaduilla hinnankorotuk- 
silla ei pystytty kattamaan nousseita tuo- 
tantokustannuksia. — Tuotannon = jäädessä 
sitä paitsi eri syistä edellisvuotista pie- 
nemmäksi muodostui metsäteollisuuden tu- 
los ratkaisevasti vuoden 1971 tulosta hei- 
kommaksi. Vuoden 1972 aikana läpivietiin 
aikaisemmin suunnitellut tuotannon laajen- 
nukset Heinolan flutingkartonkitehtaalla ja 
Inkeroisten kartonkitehtaalla. Molemmat 
työt saatiin päätökseen täysin suunnitel- 
mien mukaisesti. Nämä suunnitellut seiso- 
kit luonnollisesti vähensivät tuotantoa. 
Inkeroisten kartonkitehtaalla ja Anjalan 
paperitehtaalla sattui lisäksi joukko tekni- 
siä häiriöitä touko— kesäkuussa, jotka vai- 


Anjalan Paperitehtaan paperikone 1:n uusi puristinosa, joka on Konepajan tuotekehittelyn viimeisin saavutus. 
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kuttivat selvästi tuotannon kulkuun. Loppu- 
vuodesta tilanne vakiintui. Vuoden aikana 
käyntiin ajettu Inkeroisten höyryvoimalai- 
toksen laajennusosa aiheutti sekin omia, 
joskin vähäisempiä tuotantohäiriöitä. Näin 
ollen jäivät Anjalan paperitehtaan, Inke- 
roisten kartonkitehtaan, Heinolan kartonki- 
tehtaan ja Tolkkisten selluloosatehtaan tuo- 
tannot edellisvuotisia pienemmiksi, kun 


taas sahojen ja Tamboxin tuotannot vas- 
tasivat vuoden 1971 tasoa. 

Vuoden aikana keskitettiin Tamboxin hal- 
linto Heinolaan. Uudistusten sarjaan kuu- 
luu myös Anjalan paperitehtaan paperikone 
1:n muutostyö ja kapasiteetin nosto, joka 
ajoittamissyistä toteutettiin vuoden 1973 
tammikuun aikana suunnitelmien mukai- 
sesti. 


Anjalan Paperitehdas 


Tilauskanta oli riittävä koko vuoden ajan. 
Markkinatilanne parani tasaisesti varsinkin 
vuoden loppupuolella. Paperituotanto oli 
117.896 t (118.933 t), mistä määrästä vien- 
tiin toimitettiin 91,5 % ja kotimaahan 8,5 
%. Tavallisen sanomalehtipaperin osuus 
koko tuotannosta oli 34,5% ja erikois- 
paperilaatujen 65,5 %. 

Inkeroisten Kartonkitehtaalle toimitettiin 
hioketta yhteensä 8.214 t (7.599 %t). 


Vuoden 1972 aikana vakiinnutettiin pro- 
sessitietokoneen käyttö paperikone 2:n 
ohjauksessa ja otettiin myös paperikone 1 
osittain tietokonesäädön piiriin. Puuhiomon 
konekantaa lisättiin kahdella Tampellan 
hiomakoneella, joiden yhteinen hioketuo- 
tanto on n. 90 t/vrk. Koko tehtaan jäte- 
vesien puhdistussuunnitelmaa on viimeis- 
telty ja osittain alettu myös toteuttaa. 


Inkeroisten Kartonkitehdas 


Markkinatilanne. on pysynyt koko vuoden 
lähes tyydyttävänä eri koneiden tilauskan- 
nan vaihdellessa 3—4 viikkoon. 


Kartonkiteollisuuden — ylikapasiteetin = joh- 
dosta on kilpailu markkinoilla laatumieles- 
sä kiristynyt, minkä johdosta laadun kehit- 
tämistyöhön on kiinnitetty lisääntyvää huo- 
miota. Vuoden aikana tapahtui kartonki- 
kone IV:lla selvää siirtymistä Tam-Duplex- 
laatuihin. Taivekartongin kohdalla suoritet- 
tiin useita koeajoja tavallisten tuotanto- 
ajojen yhteydessä. 


Vuoden 1972 tuotanto supistui lähinnä sen 
johdosta, että kartonkikone IV seisoi muu- 
tostöiden takia syyskuussa runsaat 3 viik- 
koa. Koko tehtaan tuotanto oli 93.408 %t 
(197.584 t), josta kartonkitehdas 1:n tuo- 
tanto oli 32.840 t (31.209 t) ja kartonki- 
tehdas 2:n 60.568 t (66.375 t). 


Tuotannosta meni yhtiön omaan jalostuk- 
seen ja käyttöön 18,8 %. 

Kuluneen vuoden aikana saatiin päätök- 
seen kaksi merkittävää investointia: 
Kartonkikone IV:n tuotantokapasiteettia li- 
sättiin n. 5.000 tonnilla jälkikuivausosan 
tehoa lisäämällä. Samanaikaisesti tehtiin 
koneen muissa osissa tarpeelliseksi kat- 
sottuja parantamistoimenpiteitä. Uusinta 
onnistui tavoitteen mukaisesti. 
Jälkikäsittelyosan uusinta ja pakkaamon 
laajennus saatiin myös syksyksi valmiiksi 
ottamaan vastaan kartonkikone IV:n lisään- 
tyneen tuotannon ja kasvaneet arkkitoimi- 
tukset. 

Toimenpiteet keräyspaperimassan parem- 
maksi puhdistamiseksi samoin kuin val- 
mistelut vesitalouden parantamistoimen- 
piteistä ovat kehittyneet suunnitelmien 
mukaisesti. 


Heinolan Kartonkitehdas 


Flutingin markkinoinnissa ei ollut vuoden 
1972 aikana vaikeuksia. Tosin vuoden alus- 
sa tilauskanta ei ollut kovin runsas, mutta 
loppuvuonna kysyntä ylitti toimitusmah- 
dollisuudet. 

Tehtaalla pidettiin laajamittainen uusinta- 
työ- ja korjausseisokki 20. 5.—22. 6. 1972. 
Välttämättömien kunnossapitotöiden ohella 
toteutettiin tuotannon nostoon tähtäävä 


koneiden ja laitteiden uudenaikaistaminen 
pitäen tavoitteena tehtaan tuotantokapasi- 
teetin nostoa 145.000 tonniin. Kartonkiko- 
neen vanhanaikainen puristinosa uusittiin 
pick-up -tyyppiseksi, minkä ansiosta katko- 
aika koneella vähenee. Kuivatustehoa nos- 
tettiin lisäämällä kahdeksan uutta kuiva- 
tussylinteriä ja nostamalla injektorin avul- 
la kuivatushöyryn painetta. 


Puhdasvesi- ja kiertovesijärjestelmiä pa- 
rannettiin pitäen tavoitteena veden käytön 
sekä kuitu- ja lämpöhäviöiden vähentämis- 
tä. Hylkymassan, kiertoveden ja lämpimän 
veden säiliötilavuuksia lisättiin huomatta- 
vasti, mikä vaimentaa häiriöiden vaikutus- 
ta prosessissa. 

Laite- ja systeemiparannuksia toteutettiin 
sekä kartonkikoneella että muussa proses- 
sissa. 


Korjausprojektiin liittyvät hankinnat tapah- 
tuivat lähes yksinomaan kotimaisilta val- 
mistajilta ja tärkein toimittaja oli yhtiön 
oma konepaja. Projekti toteutui suunnitel- 
lun aikataulun mukaisena. Tehtaan vuosi- 
tuotanto supistui seisokin vuoksi 110.054 
tonniin (128.575 t). 


Tolkkisten Selluloosatehdas 


Markkinatilanne on koko vuoden ajan ollut 
vaikea. Myyntiorganisaation määräämän 
20 %:n tuotannon rajoituksen lisäksi on 
pidetty ylimääräinen 14 vrk:n supistus- 
seisokki. Näiden toimenpiteiden ansiosta 
on selluvarasto vuoden aikana vähentynyt 
5.595 tonnilla. 


Vuosituotanto oli 42.766 t (45.143 t) ja 
siis 2.377 t edellisvuotista pienempi. Toi- 
mitukset olivat yhteensä 48.478 t. Vien- 
nin osuus oli 26.794 t ja kotimaahan Finn- 
cellin kautta tapahtunut myynti 13.342 t. 
Omat laitokset käyttivät 8.342 %t. 


Tambox-tehtaat 


Tambox pystyi molemmilla sektoreillaan, 
kuljetus- ja kuluttajapakkaukset, vahvista- 
maan asemaansa ja suurentamaan mark- 
kinaosuuttaan kotimaan markkinakentässä. 
Kuljetuspakkausten osalta myötävaikutti- 
vat tulokseen eräät poikkeukselliset olo- 
suhteet. Vienti, jonka osalta oli jo v. 1971 
havaittavissa = tiettyjä —varoitusmerkkejä, 
kohtasi v. 1972 takaiskuja molemmilla toi- 
minta-alueilla jääden tuntuvasti viimevuo- 
tista pienemmäksi. Tästä huolimatta koko- 
naisvolyymi kasvoi n. 3% laskutuksen 
kasvaessa n. 24 %. Osaltaan hyvään tulok- 


set. Tuotantolinjoilla tapahtui eräitä pie- 
nehköjä investointeja, joilla turvattiin lai- 
tosten toimituskyky. Tamboxin hallinto 
siirtyi heinäkuussa Heinolaan, jonne oli 
valmistunut asianmukaiset tilat. Toimen- 
piteellä pyritään keskittämään ja rationali- 
soimaan toiminnan johto. Vuoden aikana 
valmistui suunnitelma kuluttajapakkaustuo- 
tannon keskittämiseksi Tampereelle. Suun- 
nitelman toteutus tapahtuu pääosiltaan 
vuoden 1973 puolella. Tuotantoluvut olivat: 


seen vaikutti pakkauslinjapuolen vilkastu- Kuljetuspakkaukset 285253 [0(22786) 

nut toiminta. Uusia pakkauslinjaedustus- Kuluttajapakkaukset 3.717 t (3471) 

sopimuksia solmittiin ja niiden piiriin tu- 

livat kuulumaan myös kutistekalvopakkauk- Yhteensä 26.970 t — (26.257) 
Sahat 


Sahatavaramarkkinoita = rasittivat — aluksi 
vuoden 1971 loppupuolella ylitarjonnasta 
aiheutuneet vuodenvaihteen jäännösmyyn- 
nit varsinkin kuusitavaran osalta. Kevään 
aikana vahvistuivat kuitenkin mäntymark- 
kinat niin, että voidaan sanoa ensimmäi- 
sen vuosipuoliskon myyntien edistyneen 
kohtalaisesti. Vuoden loppua kohti tapah- 
tui jatkuvaa paranemista myös kuusimark- 
kinoilla ja hinnankorotuksia voitiin saada 
aikaan. 

Näin ollen oli mahdollista myydä Tampel- 
lan sahojen kaikki vientiin käytettävissä 
oleva tavara. Myymättömiä varastomääriä 
voitiin pienentää n. 7.700 m%:llä ja tavoit- 
teena ollut käytännöllinen minimitaso voi- 
daan katsoa saavutetuksi. Loppuvuoden 
laivaustoiminta oli vilkasta ja sen ansios- 


ta saatiin sahojen kokonaisvarastomääriä 
pienennetyiksi n. 9.400 m:llä. 
Inkeroisten sahan tuotanto oli 41.518 m? 
(41.490 m3). Saha kävi 1.2.—31.5. kah- 
dessa vuorossa. Viennin osuus tuotannos- 
ta oli 79 %. 

Porvoon sahan tuotanto oli 57.390 m? 
(56.330 m?'). Viennin osuus tuotannosta 
oli 75 %. 

Uuden höyläämön toiminta on edistynyt 
hyvin, mm. Tanskaan on saatu höylätava- 
ran toimituksia. Osittain on käyty kah- 
dessa vuorossa. 

Uuden höyläämön tiloissa aloitettiin maa- 
liskuussa kattotuolien tehdasmainen val- 
mistus norjalaisen Structomatic-menetel- 
män mukaan. Vuonna 1972 valmistettiin 
yhteensä 2.594 kpl kattotuoleja. 
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METSÄTEOLLISUUDEN MYYNNIN JAKAUTUMINEN V. 1972 


EFTA 18,9 % 


Suomi 27,8 % 


Muut maat 19,1 % 


METSÄTEOLLISUUDEN ERI TEHTAIDEN TUOTANTOTULOKSET 


1972 | 1971 


Anjalan Paperitehdas 


sanomalehtipaperia 40.728 t 39.184 t 

ohko- ja erikoispaperia TT168 > 117.896 79.749t — 118.933%t 
Inkeroisten Kartonkitehdas 

uusi tehdas, kartonkia 60.568 t 66.375 t 

vanha tehdas, kartonkia 32.840 t 93.408 t 31.209t 97.584 t 


Heinolan Kartonkitehdas 
flutingkartonkia 110.054t 128.575 t 


Tolkkisten Selluloosatehdas 
sulfiittiselluloosaa 42.766 t 45.143 t 


Sahat 

Porvoo 57.390 m? 56.330 m? 

Inkeroinen 41.518m3 98.908m3 |41.490m3 097.820 m? 
Tambox-tehtaat 

aaltopahvipakkaukset, Heinola 23.253%t 22786 t 

muut jalosteet, Inkeroinen, Tampere STATE 226.970 t 3.471t 26.257t 


Yhteensä (yksikköä) 490.002 514.312 


METSÄTEOLLISUUDEN TUOTANTO VV. 1968—1972 


Anjalan Inkeroisten Heinolan Tolkkisten 
Paperitehdas | Kartonkitehdas | Kartonkitehdas | Selluloosatehdas | 1ämboX-tehtaat Sahat 
Tonnia m3 
150 150 
100 100 
50 50 


1968 109.468 t 96.903 t 
1969 106.867 t 102.499 t 


68 69 70 71 72 | 68 69 70 71 72 |68 69 70 71 72 |68 69 70 71 72 


T2NTI9IT 47.668 t 20.997 t 85.708 m3 
127.250 t 51.459 t 23.918t 


96.958 m3 


1970 126.987 t 104.386 t 127.360 t 52.607 t 26.463 t 96.736 m3 
1971 118.933 t 97.584 t 128.575 t 45.143t 26.257 t 97.820 m3 
1972 117.896 t 93.408 t 110.054 t 42.766 t 26.970 t 98.908 m? 


TEHTAIDEN TUOTANNOT JAETTUINA VIENTIMYYNTIIN, 
KOTIMAAN MYYNTIIN JA JALOSTUKSEEN V.: 1972 


Anjalan Paperitehdas t 
Inkeroisten Kartonkitehdas = t 
Heinolan Kartonkitehdas t 


Tolkkisten Selluloosatehdas t 


Tambox-tehtaat t 
Inkeroisten Saha m? 
Porvoon Saha m? 
Vientimyynti 5 
ksikköjä 
Kotimaan myynti 15 
ksikköjä 
Jalostus ja oma käyttö J 
yksikköjä 
Yhteensä a 
yksikköjä 


Vienti- 
myynti 


% 
107.853 915 10.005 8,5 117.896 100 
3,4 


Myynti Jalostus Yhteensä 


Kotim. ja oma käyttö 


% myynti % 


72.654 77,8 3.167 17.587 18,8 | 93.408 100 


89.729 
23.637 


9.956 — 36,9 17.014 — 63,1 


81,5 AINE 052 9.154 8,3 | 110.054 100 
55,3 110002755 7.359 17,2 | 42.766 100 


26.970 100 


32.808 79,0 2.599 6,3 6.111 14,7 | 41.518 100 


43.008 


75,0 13.624 — 23,7 758 153 |8557.390 100 


356.956 391.094 
92.039 98.908 
448.995 — 91,7 490.002 100 
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Henkilökunta 


Metsäteollisuuden vakinaisten työntekijöi- 
den määrä ilman metsätyöntekijöitä oli 
2.519 (2.464). Toimihenkilöiden lukumäärä 
oli 652 (618). Henkilökunnan kasvuun var- 
sinkin toimihenkilöiden osalta ovat vaikut- 


taneet solmitut työehtosopimukset ja muut 
ulkoiset tekijät. 

Metsäteollisuus maksoi vuonna 1972 palk- 
koja 54,5 milj. markkaa (46,7) metsäpalk- 
koja lukuunottamatta. 


Laskutus 


Metsäteollisuuden laskutus vuonna 1972 oli 248,3 milj. markkaa (234,2). 


Metsäosasto 


Yhtiön tuotantolaitoksille hankittiin raaka- 
puuta 1,2 milj. kuorellista k-m3 (1,6), jos- 
ta omien metsien osuus oli 2,8 %. Tuonti- 
puuta oli koko hankinnasta 8 %, kun sitä 
viitenä vuotena on keskimäärin ollut 12 %. 
Hankittuun. määrään sisältyy raakapuukiin- 
tiö Sunilan selluloosatehtaalle. 


Vuosi 1972 oli raakapuumarkkinoiden osal- 
ta tasapainoton. Alkuvuodelle oli luonteen- 
omaista runsas kuitupuun tarjonta ja toi- 
saalta järeän puun niukkuus. Sen sijaan 
vuoden loppupuoliskolla markkinat keskit- 
tyivät erittäin vahvasti järeään puuhun ja 
kuitupuun tarjonta oli rajoitettua. Hankinta- 
kaudelle 1972/73 ei saatu syntymään 
myyjä- ja ostajajärjestöjen välistä kuitu- 
puun hintasuositusta, eivätkä järeän puun 
suosituksetkaan — joista havutukkeja kos- 
kevat sisälsivät vain osia maan eteläpuo- 
liskosta — muodostuneet pitäviksi. Kui- 


tenkin voitiin sopia lehtikuitupuun laatu- 
ja —läpimittavaatimusten = korottamisesta 
Etelä-Suomessa. 

Vuoden 1972 aikana päätettiin ja sovittiin, 
että kaikessa raakapuun kaupassa otetaan 
mittayksiköksi todellinen kuorellinen kiin- 
tokuutiometri. Vastaanottomittauksessa 
Tampellan tehtaille tätä muutosta aletaan 
toteuttaa 1.1.1973. 


Yhtiön omien metsien inventointi ja metsä- 
kartoitus suoritettiin kesällä 1972. Tulok- 
set osoittavat metsien kuutiomäärän ja 
kasvun selvästi nousseen päättyvällä ta- 
louskaudella. Ojituskelpoisista soista on 
ojitettu 90 %. 

Omien metsien hoito- ja parannustöihin 
käytettiin 1972 välittöminä kustannuksina 
252.439 markkaa eli 16,15 mk/ha. Tästä 
kaksi kolmasosaa tarvittiin taimistojen pe- 
rustamiseen ja hoitoon. 


Konepajateollisuus 
= aa S 


Vuodenvaihteessa suoritettiin Konepajalla 
uudelleenorganisaatio, jonka mukaan toi- 
minta jaettiin kolmeen tulosvastuuyksik- 
köön: Kanta-alueen tehdas (metsäteolli- 
suus- ja voimakoneet), Messukylän tehdas 
(lämpö- ja prosessikoneet) ja Tamrock- 
osasto =(porauslaitteet ja paineilmako- 
neet). Aloitetut perusteelliset rationali- 
sointitoimenpiteet kannattavuuden paran- 
tamiseksi tulevat edelleen jatkumaan vuo- 
den 1973 aikana. 

Kokonaislaskutus nousi 237,3 milj. mark- 
kaan 170,5 milj. markasta vuonna 1971 ja 
tilauskanta, joka viime vuodenvaihteessa 
oli 296 milj. markkaa, nousi nyt 315 milj. 
markkaan. Osatekijänä laskutuksen huo- 
mattavaan lisäykseen oli eräitten toimitus- 
ten siirtyminen vuodelta 1971 työselkkaus- 
ten takia. Tilauskannan lisäys jakaantui hy- 
vin epätasaisesti eri tulosvastuuyksikköjen 
kesken. Niinpä Kanta-alueen tehtaan tilaus- 


kanta oli vuodenvaihteessa hyvin epätyy- 
dyttävä johtuen siitä, että maailman met- 
säteollisuus suuressa määrin on pidättäy- 
tynyt uusista investoinneista. Tästä on ol- 
lut seurauksena paperikoneitten kysynnän 
jyrkkä lasku. 

Kasvaneesta myyntivolyymistä huolimatta 
raskaan konepajan tulos oli kuitenkin vielä 
huono. Tämä johtui Kanta-alueen tehtaan 
vajavaisesta työllisyydestä ja myös siitä, 
että kertomusvuoden aikana suoritettiin 
loppuun eräitä pitkäaikaisia toimituksia, 
jotka aikoinaan oli tehty kiinteisiin hintoi- 
hin. Kustannustason jyrkkää nousua viime 
vuosina ei näitä hankintasopimuksia teh- 
täessä voitu ottaa huomioon. Raaka-aine- 
hinnat nousivat myös jyrkästi vuoden lo- 
pussa. 

Tamrockin tulos muodostui hyväksi ottaen 
huomioon uuteen tehtaaseen siirtymisen 
mukanaan tuomat häiriöt. 


Kanta-alueen tehdas 
(metsäteollisuus- ja voimakoneet) 


Uusien tilausten puuttuminen on tuntunut 
vuoden 1972 aikana ja vaikeuttanut työlli- 
syyden hoitamista. Tilanne on ollut vai- 
kein valimossa, missä oli pakko talvella 
siirtyä tilapäisesti kolmipäiväiseen työviik- 
koon. Muilla osastoilla on voitu edellisiltä 
vuosilta olevien tilausten sekä myös val- 
tion antamien työllisyystilausten avulla 
työskennellä normaaleja työviikkoja. Niin- 
pä Valtionrautatiet tilasi 20 kpl MGO-moot- 
toreita vetureita varten. Vuoden loppuun 
mennessä on tilanne osittain helpottunut, 
mutta edelleen on tilauskanta liian pieni 
normaalia toimintaa varten. 

Aikaisempien vuosien tilauksista käynnis- 
tettiin Sveitsissä Kartonfabrik Deisswil 
A.G.:lle toimitettu suuri lieriökartonkikone. 
Muista paperiteollisuuden laitteiden toimi- 
tuksista mainittakoon 27 hiomakoneen toi- 
mitus eri asiakkaille Suomessa ja Ruotsis- 
sa sekä sahajauhoselluloosatehtaan toimi- 
tus Ruotsiin. 


Vacuum Formereiden valmistamisesta sol- 
mittiin lisenssisopimus japanilaisen Ishika- 
wajima-Harima'n kanssa, joka vuoden ku- 
luessa on myynyt yhden lieriöosan Japa- 
nissa. 


Turpiiniosasto toimitti vuoden aikana kol- 
me =turpiinia, joista kaksi kotimaahan 
(Vanttauskoski ja Killinkoski) sekä yhden 
Norjaan (Skjeftadfoss). Huolimatta siitä, 
ettei vuoden aikana saatu yhtään turpiini- 
tilausta, näyttää uusien vesivoimalaitosten 
rakentaminen lähivuosina jatkuvan ja tä- 
ten turpiinien toimituksia riittänee vuosi- 
kymmenen lopulle asti. 


Uusia, täydellisten paperikoneiden tilauk- 
sia ei vuoden aikana ole saatu, sen sijaan 
on myyty erilaisia koneen osia (formerei- 
ta, perälaatikoita, kuivatusosa ym.), joiden 
yhteensä voidaan katsoa vastaavan pieneh- 
köä paperikonetta. 


Messukylän tehdas 
(lämpö- ja prosessikoneet) 


Vuoden alussa toteutetun organisaatio- 
rauutoksen jälkeen on Messukylän tulos- 
vastuuyksikön toimintaa rationalisoitu siir- 
tymällä valmistuslinjoihin. Ensiksi on tätä 
sovellettu höyrykattiloiden putkielement- 
teihin ja näiltä osin on uudelleenjärjestely 
valtaosaltaan toteutettu. Uusien laitteiden 
käyttöönoton yhteydessä ovat putkien tai- 


vutus--— ja lämpökäsittelymahdollisuudet 
oleellisesti parantuneet. 

Vuoden aikana tapahtuneista toimituksista 
ovat ylivoimaisesti merkittävimmät AB 
Statens Skogsindustrier'ille (ASSI), Piteä, 
valmistunut suuri soodakattila ja Kuopion 
Sähkölaitokselle toimitettu maamme en- 
simmäinen turvepölylämmitteinen voima- 
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laitoskattila. Molemmissa laitoksissa on 
toteutettu uusia teknisiä ratkaisuja, joiden 
merkitys tulevaisuudessa on hyvin huo- 
mattava. Todettakoon mm., että jo nyt on 
päätetty varustaa neljä meiltä tilattua soo- 
dakattilaa vastaavalla compound-putkista 
tehdyllä tulipesän alaosalla kuin ASSI'lle 
toimitetussa kattilassa käytettiin. 
Yksikön tilauskanta on vuoden aikana kas- 
vanut erittäin voimakkaasti. Suurin osa ti- 
lauskannan lisäyksestä on peräisin suur- 
tilauksista, joista tärkeimmät ovat: 

— Prommashimport/Svetogorsk: 
Tampella-recovery ja 2 soodakattilaa 
— Yhtyneet Paperitehtaat Oy/Valkeakoski: 
Tampella-recbvery, soodakattila, raken- 

nuksen teräsrunko 


— Technoimpex/Unkari: 
Tampella-recovery, soodakattila 

— Pohjois-Korea: 
Soodakattilalaitos 

— Helsingin kaupungin Sähkölaitos: 
440 t/h höyrykattila Hanasaareen B- 
lämpövoimalaitokselle 

— Vantaan Sähkölaitos: 
260 t/h höyrykattila lämpövoimalaitok- 
selle. 


Ympäristönsuojelulaitteiden toimituksista 
ovat erityisen merkittäviä Svetogorskiin 
toimitettavat jäteveden ilmastuslaitos sekä 
kaksi lietteenpolttouunia. 


Tuotekehittely 


Tuotekehittelyyn — investoitiin — jatkuvasti 
määrätietoisesti ja tuloksena oli hyviä 
myyntimenestyksiä. Ensimmäinen = Arcu- 
Forma arkinmuodostaja myytiin Skotlan- 
tiin C. Davidson & Co'lle ja uudentyyppi- 


nen Vacuum Former W. Hamburger'ille Itä- 
valtaan. Yhtyneet Paperitehtaat Oy'lle myy- 
tiin vastakehitetty pesuri savukaasujen 
poistamiseksi lipeän polttouunin tilauksen 
yhteydessä. 


Tamrock 


Kulunut vuosi merkitsi suuria muutoksia 
Tamrock-yksikön toiminnassa. Uusi 150.000 
m3 suuruinen tehdas maisemakonttorei- 
neen valmistui syyskuussa ja antaa mah- 
dollisuudet yksikön tuotannon lähes kak- 
sinkertaistamiseen. Vuoden aikana saatet- 
tiin loppuun noin 30 milj. markan suurui- 
nen Kiinan-kauppa muutoin kuin varaosien 
osalta. Markkinoinnin alalla aikaansaatiin 
huomattavaa kehitystä mm. Pohjoismaissa 
ja Australiassa. Uutena piirteenä voidaan 
mainita vuokraustoiminnan laajeneminen 
sekä Suomessa että Ruotsissa. 

Tamrockin laskutus, kompressoreita val- 
mistava Polrock Oy mukaan lukien, nousi 
50,9 milj. markkaan 25 milj. markasta 
vuonna 1971. 

Myyntiyhtiö Tampella Trading AB Ruotsissa 
siirtyi uusiin tiloihin, jotka antavat sen Tam- 
rock-osastolle entistä paremmat mahdol- 
lisuudet tehokkaaseen toimintaan. Saksas- 
sa alkoi Tamrock Maschinenbau GmbH:n 
toiminta — vuoden — alussa. — Kuluneena 
vuonna aloitti toimintansa myös Italiaan 
perustettu myyntiyhtiö Tamrock Italiana 
S.p.A. Tuotekehittelystä siirtyi useita pro- 
totyyppejä tuotantovaiheeseen. Näistä tär- 


Tamrockin Myllypuron tehdas. 


keimpänä mainittakoon avolouhintakalusto- 
ja kaivoskuormaaja-prototyyppi. Uusia pro- 
jekteja pystytään entistä tehokkaammin to- 
teuttamaan omassa koekaivoksessa ja la- 
boratoriossa. 


TAMROCK-OSASTON LASKUTUS 


n VV. 1968—1972 
HAU Vienti 
MN Kotimaa 

40 

30 

20 

10 


PIS SK9 69 KKT 9 TOM 97 1972 
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Henkilökunta 


Työntekijämäärä toimihenkilöt mukaanluet- kunta lisääntyi vuoden aikana 323 henki- 
tuina väheni raskaan konepajan (Kanta- löllä. 

alueen tehdas ja Messukylän tehdas) osalta 

432 henkilöllä. Vapautuvista työntekijöistä Kokonaishenkilövahvuus vuoden vaihtees- 
suurin osa voitiin sijoittaa Tamrockin töi- sa oli 3.310 (3.419), joista työntekijöitä 
hin. Tämä koskee ennen kaikkea ammatti- 2.033 (2.177) ja toimihenkilöitä 1.277 
taitoisia työntekijöitä. Tamrockin henkilö- (1.242). 


Laskutus 
Konepajan laskutus vuonna 1972 jakautui tulosvastuuyksiköittäin seuraavasti: 
Kanta-alueen tehdas Lae KAS Eä Ka ISNT 1. 144,8 (106,4) milj. mk 
MESSUKYlankktehdässssmme» 0 Emo SSEadnmn Het ajat < Sai. 2520400392) E, 
Tamrock (Polrock Oy mukaan lukien 50,9 milj mk) tia 47,2 ( 24,9) j= 
Yhteensä 237,2 (170,5) milj. mk 


KONEPAJAN TUOTANNON ARVON JAKAUTUMINEN 
TUOTERYHMITTÄIN VV. 1968—1972 


Paperi- ja 
metsäteollisuuskoneet 52,2 % 


Muut tuotteet 12,5 % 
Höyrykattilat 14,6 % 


Paineilmakoneet 13,2 % Dieselmoottorit 3,2 % 


Vesiturpiinit ja luukut 4,3 % 


KONEPAJAN MYYNNIN MAANTIETEELLINEN 
JAKAUTUMINEN VV. 1968—1972 


Suomi 42,5 % 


Skandinavia 13,1 % 


Muut 11,9 % Muut EFTA 4,2% 


EEC 2,0 % 


a ö 
USA ja Kanada 9,7 % Neuvostoliitto 10,0 % 


54 Muut Itä-Euroopan maat 6,6 % 


Tekstiiliteollisuus 


Alan edullisista suhdanteista johtuen Teks- 
tiilitehtaitten taloudellinen tulos oli hyvä. 
Se olisi voinut olla huomattavasti parempi- 
kin, ellei jatkuva työvoiman puute olisi 
vaikeuttanut tuotantoa ja kiristänyt toimi- 
tustilanteen äärimmilleen. Tämän lisäksi 


työpalkat ja palkkasivukustannukset nousi- 
vat voimakkaasti kertomusvuoden aikana. 


Varastojen huomattava supistuminen pa- 
ransi Tekstiilitehtaitten tulosta myös likvi- 
diteetin osalta. 


Tuotevalikoima 


Perinteiset —puuvilla- ja pellavatuotteet 
muodostivat — edelleen tuotevalikoiman 
rungon. Näiden lisäksi sisältyi tuotanto- 
ohjelmaan joukko nopeasti kasvavia tuote- 
ryhmiä, esimerkiksi kuitukangastuotteet. 


Peitetehtaan Neoprene- ja PVC-päällystetyt 
kankaat, paperilangat kaapeliteollisuudelle 
sekä neulattu jutihuopa ovat esimerkkejä 
tuotteista, joiden menekki on hyvä aiem- 
pien investointien ansiosta. 


Markkinointi 


Kertomusvuoden myyntiluvut olivat hyvät 
useimpien tuoteryhmien kohdalla. Vuosi- 
vaihto nousi 75,2 milj. markkaan, mikä 
edelliseen vuoteen verrattuna merkitsee 
noin 22 % kasvua. Viennin lisäys oli 29 %, 


sen osuus kokonaismyynnistä oli 24,5 %. 
Ruotsi oli edelleen tärkein vientimaamme. 
Tekstiilitehtaitten tilauskanta parani jatku- 
vasti kertomusvuoden aikana. 


Lapinniemen Puuvillatehdas 


Työllisyys oli erittäin hyvä koko kerto- 
musvuoden aikana. Kehräämön, kutomon 
ja viimeistämön tuotanto nousi. Ammatti- 
taitoisen työvoiman jatkuva puute esti kui- 
tenkin — tuotannon voimakkaan = kasvun. 
Työntekijöiden määrä aleni vuoden aikana 
662 henkilöstä 638 henkilöön. 

Investoinneista mainittakoon kehräämön 


multi-mixer, Sulzer-froteekutomakoneet 
sekä viimeistämön laakapesukoneen pi- 
dennys. Rakennettiin 10.000 m? tehdashalli 
kutomon esitöitä varten. 

Puuvillan hinta ei kohonnut vuoden 1972 
aikana. Sensijaan raionkuitujen, värien ja 
kemikalioiden hinnat nousivat jatkuvasti. 


TEKSTIILITEHTAITTEN VIENTI VV. 1968—1972 


1000 markkaa 


EFTA 1968 1969 1970 1971 1972 
Ruotsi OAO PSA 6,115 6,481 7,452 252 10,065 
man S Kasa misä 0 2,086 3,764 3,806 3,000 4,039 
Muut Efta-maat . . 484 669 766 930 754 
8,685 10,914 12,024 11,182 14,858 
EEG 
Länsi-Saksa EAS 1,147 1258 15313 1,099 790 
Muut EEC-maat  . . 228 140 103 68 80 
35 1,393 1,416 1,167 870 
SER O Rät 1: Pääkut 336 338 507 633 787 
Muut Ta Ta et IN 768 1,902 1,466 1,141 1,809 
Yhteensä 11,164 14,547 1028) 14,123 18,324 
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Pellavatehdas 


Myös Pellavatehtaan työllisyystilanne oli 
hyvä. Kehräämön, valkaisun, kutomon ja 
ompelimon tuotanto pysyi suunnilleen en- 
nallaan. Nousun esti työvoimapula ja uu- 
den työvoiman suuri vaihtuvuus. Kanta- 
pellavatehtaan työntekijöiden lukumäärä 
laski 593 henkilöstä vuoden alussa 566 
henkilöön vuoden lopussa. 

Neulatun jutihuovan tuotantoa jouduttiin 
väliaikaisesti supistamaan. Tämä johtui la- 


desta — käynnistettiin — uusi 


kosta, joka puhkesi suurimman jutihuopa- 
ostajamme tuotantolaitoksessa. Loppuvuo- 
neulauskone. 
Muista investoinneista mainittakoon kaksi 
märkäkehruukonetta. 

Sisallangan kehrääminen lopetettiin kan- 
nattamattomana. Kannattavuuden alenemi- 
seen vaikutti synteettilankojen lisääntyvä 
käyttö sekä sisalkuitujen hintojen voima- 
kas nousu. 


Peitesektori 


Lainapeitteen peitevuokraus kohosi 14 %. 
Tampereella korjattujen ja huollettujen 
peitteiden määrä kasvoi voimakkaasti. Pei- 
tetehtaan tuotannon määrä pysyi lähes 
muuttumattomana. 


Öljypuomien koevienti Keski-Eurooppaan 
aloitettiin. 


Kuitukangastehdas 


Laskutus nousi edelleen huomattavasti. 
Yhteistyö suuren ruotsalaisen kuitukangas- 
tuotejalostajan kanssa on johtanut lakana- 
materiaalimme johtavaan asemaan Ruotsin 
markkinoilla. 

Jatkuvan kehittelyn tuloksena on myös 


uusia kuitukangastuotteita valmistumassa. 
Investoinnit kohdistuivat lähinnä nykyisen 
tuotantokoneiston kehittämiseen. Lisäksi 
hankittiin kuitukangaslakanoitten ja -pöytä- 
liinojen taittokone. 


TEKSTIILITEHTAITTEN 
MYYNTIJAKAUTUMA V. 1972 


JALOSTETUT KAPPALETAVARAT 10,3 % 


= 


teollisuustuotteet 0,8 % 


TAVARAPEITTEET 10,8 % 


KUITUKANGAS 3,0 % 


jot 05 N 


LANGAT 17,6 % 
kuluttajatuotteet 2,4 % 


a] | 


KANKAAT 58,3 % 
teollisuustuotteet 14,5 % 


N 


kuluttajatuotteet 43,8 % 


Taiteilija Marjatta Metsovaaran kokoelmaan kuuluva painokuosi. 
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TEKSTIILITEHTAITTEN RAAKA-AINEKÄYTTÖ VV. 1968—1972 


Tonnia PUUVILLA JUTI PELLAVA PAPERI RAIONVILLA SYNTEETTISET 
2500 


2000 


68 69 70 71 72 68 69 70 71 72 68 69 70 71 72 68 69 70 71 72 68 69 70 7I 72 —68 69 70 TI 72 


Muoviteollisuus 


Muovitehtaitten suotuisa kehitys jatkui 
myös vuonna 1972. Myynti kasvoi 20 % 
edelliseen vuoteen verrattuna ja oli 16,2 


milj. markkaa. Viennin osuus oli runsaat MUOVIRAAKA-AINEIDEN KÄYTTÖ 
18 %. Porvoon tehtaan osuus laskutukses- VV. 1968—1972 

ta oli 82 % ja Hyrylän tehtaan 18 %. Tonnia 

Kaksi uutta suulakepuristinta otettiin käyt- 7000 


töön vuoden aikana. Ne lisäsivät perus- 
kapasiteettia 10 %. Jalostuskapasiteettia 
voitiin sitävastoin lisätä enemmän vuoden 
1971 lopulla Porvoossa suoritetun tehdas- 
tilojen laajennuksen johdosta. Suuren pai- 5000 
nokoneen lisäksi hankittiin kaksi säkki- 
konetta ja muutama pienempi erikoissau- 
maaja. Kehitys lisäsi korkeamman jalostus- 
asteen tuotteiden osuutta tuotevalikoi- 
massa. 3000 
Edellä mainittu tehtaan laajennus Porvoos- 
sa on mahdollistuttanut raaka-ainevaras- 
toinnin siiloissa ja PE-granulaatin irtotoi- 
mitukset. Sosiaalitilat uusittiin täysin. 
Ammattitaitoisen työvoiman puute jatkui 1000 
myös tänä vuonna lokakuun loppuun asti 

ja aiheutti vaikeuksia etenkin kesäkuu- 
kausina. 1968 1969 1970 1971 1972 


6000 


Kalvon ajoa Porvoon muovitehtaalla. 


Sähköntuotanto 


PINSSI 


Maan elinkeinoelämän vilkastuminen ku- 
vastui myös maan sähkövoiman käytön Ii- 
säyksessä. Maan koko kulutus vuonna 
1972 oli 26.565.000 MWh, kun se edellise- 
nä vuonna oli 23.432.000 MWh. Lisäys oli 
13,4 % sen oltua 8 % vuonna 1971. Vesi- 
voiman osuus oli 10.053.000 MWh eli 4,2 
% pienempi kuin edellisenä vuonna joh- 
tuen jokien pienemmästä vesimäärästä. 
Kokonaiskulutuksesta-oli vesivoimaa 37,7 
%, vastapainevoimaa 24,7 %, lauhdevoi- 
maa 21,4 % ja tuontia 16,2 %. Tuonti lä- 
hinnä Ruotsista lisääntyi 61 %:lla vuoteen 
1971 verrattuna. 


Inkeroisten lämpövoimalaitos pääsi täy- 
teen tehoon vasta vuoden toisella puolis- 


kolla. Yhtiön energiatase päättyy nyt 
arvoon 926.545 MWh, joka on 3,6 % 
maan — kokonaiskulutuksesta. Yllä = mai- 


nittu arvo merkitsee omalta osaltamme 
200.090 MWh:n eli 27,5 %:n lisäystä. Kun 
sähköenergian kulutus yhtiön omissa tuo- 
tantolaitoksissa ei mainittavasti lisäänty- 
nyt, on koko lisäys myöskin kuluneena 
vuotena myyty ulkopuolisille. Myydyn säh- 
köenergian määrä lähes kaksinkertaistui 
218.929 MWh:sta 408.726 MWh:iin. Lasku- 
tus nousi 19,21 milj. markkaan sen oltua 
edellisenä vuonna 9,18 milj. markkaa. Käy- 
tännöllisesti katsoen koko myydyn vapaan 


SÄHKÖENERGIAN — KOKONAISTUOTANTO 
YHTIÖN KOKONAAN JA OSITTAIN OMIS- 
TAMISSA VOIMALAITOKSISSA 
VV. 1963—1972 


x 1000 MWh 
1000 


900 


800 
700 


100 
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energian on ostanut ja jakanut Etelä-Suo- 
men Voimaosakeyhtiö, jonka osake-enem- 
mistön Tampella omistaa. 


Kuten oheisesta taulukosta ilmenee kone- 
tehot eivät ole kuluneen toimintavuoden 
aikana muuttuneet. Sunila Oy:n uuden 160 
MW:n voimayksikön rakennustyötä on jat- 
kettu suunnitelmien mukaan. Tampellan 
osuus tästä voimalaitoksesta on 20 %. 
Uuden yksikön lasketaan olevan käynnissä 
vuoden 1973 lopussa. Silloin nousevat voi- 


mavaramme = nykyisestä 207,5 MW:sta 
235,5 MW:iin. 
Pitkän — tähtäyksen — suunnitelmista — voi- 


daan mainita, että lokakuun 27. päivänä 
1972 on tehty periaatepäätös teollisuuden 
omistaman Teollisuuden Voima Oy:n ydin- 
voimalaitoksen rakentamisesta. Suunnitte- 
lutyöt lopullisten toimintapuitteiden täs- 
mentämiseksi ovat käynnissä. Tampellan 
osuus yhtiön osakepääomasta oikeuttaa 
alustavan voimantuotantoa koskevan pää- 
töksen mukaan 15 MW:n tehon saantiin. 
Etelä-Suomen Voimaosakeyhtiön osuus on 
yhtä suuri. Lisäksi on viimeksi mainittu 
yhtiö mukana Porin lähellä Tahkoluodossa 
rakenteilla olevassa Länsirannikon Voima 
Oy:n — höyryvoimalaitoksessa 20 MW:n 
osuudella. Näin on pyritty turvaamaan 
Tampellan kasvava voimantarve. 


PRIIMA-SÄHKÖENERGIAN KULUTUS 
YHTIÖN TEHTAISSA 
VV. 1963—1972 


x 1000 MWh 
1000 [— 


900 


800 
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Sähköenergian tuotanto, kulutus ja myynti v. 1972 


Kehitetty vesivoima 
Anjala 

Tampere 

Oulujoki Oy 
Kemijoki Oy 

Oy Mankala Ab 

Oy Abborfors Ab 


Kehitetty vastapainevoima 
Anjala 

Heinola 

Tampere 


Kehitetty lauhdevoima 
Anjala 
Heinola 


Tampere 
Kotkan Höyryvoima Oy 


Ostettu voima 
Yhteensä 


Käytetty voima 


Inkeroinen 
Heinola 
Tolkkinen 
Tampere 
Porvoo 


Myyty voima 
Yhteensä 


Yhtiön osuus 
% MW 


105.453 
13.908 
82.177 
28.096 
34.828 
31,725 


92,137 
55,090 
11.900 


271.882 
39.554 


110.759 


1972 män 


106.710 
12.337 
114.643 
21.292 
39.052 
296.187 33.523 


54.485 
66.388 
159.127 10.202 


79.448 
52.439 
55 
110.596 


49.036 


YLIJÄÄMÄENERGIAN MYYNTI 
VV. 1963—1972 


x 1000 MWh 


500 
400 
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339.912 
96.986 
29.682 
47.061 

517.819 3.853 


408.726 


1971 


327.557 


131.075 


242.538 


35.253 
736.423 


517.494 
218.929 
736.423 


KORVAUSENERGIAN OSTOT 


VV. 1963—1972 


x 1000 MWh 


500 
400 


63 64 65 66 67 68 69 
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Toiminta muiden yritysten kautta 


Kuten omaisuustaseesta käy ilmi on Tam- 
pellalla huomattavia investointeja muissa 
yrityksissä. Alla olevan erittelyn tarkoitus 


Ryhmä 


Yritysten 


luku- 
määrä 


. Liikeyritykset, omistus 100 % 
i omistus yli 50 % 
i. huomattava 

omistus 

. Palveluyritykset 

. Puhelinyhtiöt 

. Asuntoyhtiöt 

. Liikeyritykset, prosentuaalisesti 

pieni omistus 


ONmMoO 08» 


Yhteensä 


Ryhmästä A voidaan mainita kartonkiteh- 
das Tampella Espanfola S.A. Espanjassa, 
Lainatekstiili Oy, Tamrockin tytäryhtiö Pol- 
rock Oy, Teksoglass Oy ja tavarapeite- 
tehdas Dantam Dug A/S Tanskassa. 


Ryhmästä B voidaan mainita Etelä-Suomen 
Voima Oy, Tamrock Maschinenbau GmbH 
Mänchenissä ja Tamrock Italiana S.p.A. 
Milanossa. Tärkeimmät yritykset ryhmässä 
C käyvät ilmi alla olevasta luettelosta. 


Yrityksen nimi Tampellan osuus 


Kotimaiset % 

Oy Abborfors Ab 28,75 
Suomen Metallikutomo Oy 15,00 
Oy Finnatom Ab 12,50 
Kotka Woodexporters 33:33 
Kotkan Höyryvoima Oy 20,00 
Oy Mankala Ab 28,17 
Paperinkeräys Oy 20,20 
Oy Strömberg Ab 30,08 
Sunila Oy 20,00 
Suomen Trikoo Oy-Ab 22,85 
Tehdaspuu Oy 25,00 
Tikkurila Oy 10,00 
Ulkomaiset % 

Ateval S.A., Valencia 18,40 


Eurocan Pulp and Paper Co. Ltd, 
Kitimat, British Columbia 25,00 
Madden Machine Company Inc., 
New York 33,30 


Investointi 


osakkeina 


191.000 
5.032.000 


on selvittää Tampellan investointeja ja ky- 
seessä olevien yritysten suuruutta. 


K N 


K N AUNE Yritysten liikevaihto 


Tampellan 
prosentuaali- 
nen osuus 
vastaa liike- 
vaihdosta 


kokonais- 


20 liikevaihto 


81.068.000 
31.346.000 


81.068.000 
50.227.000 


mars 412.000]168.293.000] 1.537.607.000| 379.980.000 


Cartonneries du Maroc »Ondumar», 


Casablanca 15,00 
Pineville Kraft Corporation, 
Pineville, Louisiana, USA 20,00 


Ryhmään D on koottu yrityksiä jotka eri 
muodossa palvelevat Tampellaa. Tähän si- 
sältyy kolme yritystä, jotka Tampella omis- 
taa 100 %:sti. 


Ryhmä F käsittää asunto-osakeyhtiöitä, 
joista kuusi 100 % Tampellan omistukses- 
sa. Näissä yhtiöissä omistettu osakemäärä 
oikeuttaa asuntoihin, jotka vuokrataan 
Tampellan henkilökunnalle. Asunto-osak- 
keiden käytön arvon lasketaan nousevan 
19,2 milj. markkaan. 


Edellä mainituista yrityksistä noteerataan 
9 yrityksen osakkeet Helsingin Arvopape- 
ripörssissä ja Tampellan näissä omista- 
mien osakkeiden verotusarvo 31.12.1972 on 
66.480.000 markkaa. Näiden osakkeiden 
kirjanpitoarvo on 16.901.000 markkaa. 


Yrityksistä on ulkomaisia 25 ja Tampellan 
näissä omistamien )sakkeiden kirjanpito- 
arvo on 84.887.000 markkaa ja saatavien 
määrä 144.460.000 markkaa. Näistä mää- 
ristä tulee Eurocanin osalle 159.987.000 
markkaa, Pinevillen 24.768.000 markkaa ja 
Tampella Espanfolan 28.186.000 markkaa. 
Investoinnit muissa yhtiöissä eivät ole lä- 
heskään tätä luokkaa. 


Osinkona yrityksistä on Tampella vuoden 
1972 aikana saanut 2.113.000 markkaa. 


Luotonanto konepajan asiakkaille 


Raskaan konepajan on myönnettävä asiak- 
kailleen samat maksuehdot kuin kilpaile- 
vien ulkomaisten yhtiöiden. Tämä merkit- 
see, ettei luottoa myönnetä myyntihinnan 
pääosalle ainoastaan valmistusajaksi vaan 
myöskin useiksi vuosiksi toimituksen ta- 
pahduttua. Aikaisemmin oli tapana järjes- 
tää tilaajan maksut niin, että ne kattoivat 
rahoitustarpeen valmistuksen aikana ja 
loppusuoritus tapahtui toimitettaessa. Ny- 
kyisen maksumenetelmän Tampellalle ai- 
heuttaman rahoitusrasituksen, verrattuna 
aikaisempaan menetelmään, on laskettu 
vuoden 1972 päättyessä nousevan 183,29 
milj. markkaan. Tästä määrästä 45,49 milj. 
markkaa lankeaa valmistusajalle ja 137,80 


milj. markkaa suoritetun toimituksen jäl- 
keiselle ajalle. 


Ne luotot, jotka Tampella on saanut koti- 
maisilta pankeilta ja luottolaitoksilta pitkä- 
aikaisten saatavien osarahoitusta varten 
toimituksen tapahduttua, olivat vuoden- 
vaihteessa: 


Vientiluotot, ulkomaisia 


toimituksia varten 46,29 milj. markkaa 


Toimitusluotot, kotimaisia 
toimituksia varten 76,72 milj. markkaa 


eli yhteensä 


Konepajan Enso-Gutzeit Osakeyhtiön Summan tehtaille toimittamia hiomakone 


123,01 milj. markkaa 
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Yhtiön osakkeenomistajat 


Allaolevasta taulukosta käy selville, miten osakkeet jakaantuivat osakkeenomistajien 
kesken vuosien 1972 ja 1971 päättyessä. 


Yksityishenkilöt 

Säätiöt ja yhdistykset 
Liikeyritykset 

Ulkomaiset osakkeenomistajat 
Valtiolliset ja kunnalliset 
laitokset 

Rekisteröimättä 


Yhteensä 


lukumäärä 


Osakkeenomistajien Osakkeiden luku- 
määrä 


6.875 | 6.775 | 600.000 | 600. 


% 


1972 


296.744 | 297.475 49,59 
171.072 | 166.526 27,76 
111.413 | 114.269 19,04 
17.734 | 18.677 3,11 
2.855 2.847 0,47 
182 0,03 


206 0,03 
000 | 100,00 


Yhtiökokous ja hallitus 


Varsinaisessa yhtiökokouksessa, joka pi- 
dettiin huhtikuun 27. päivänä 1972, käsitel- 
tiin yhtiöjärjestyksen määräämät ja yhtiö- 
kokouskutsussa mainitut asiat. Hallituk- 
selle myönnettiin vastuuvapaus sekä pää- 
tettiin jakaa osinkoa 6 markkaa osakkeel- 
ta. Hallitukseen valittiin toimikaudeksi, jo- 
ka päättyy vuonna 1975 pidettävän varsi- 
naisen yhtiökokouksen päättyessä, uudel- 
leen varatuomari Stig Brunow ja kauppat. 
maisteri Svante Kihlman sekä varajäsen 
professori Kai Otto Donner. Edesmenneen 
insinööri Fredrik Donnerin ja vapautusta 
pyytäneen professori Bertel Appelbergin 
tilalle valittiin vuoden 1973 loppuun uusik- 
si varsinaisiksi jäseniksi varajäsenet met- 
sänhoitaja Henning Sumelius ja oikeus- 
neuvos Curt Olsson. 


Hallituksen kokoonpano oli tilivuoden aika- 
na seuraava: puheenjohtaja pankinjohtaja 
Göran Ehrnrooth, varapuheenjohtaja pro- 
fessori Bertel Appelberg 27.4. 1972 asti ja 
oikeusneuvos Curt Olsson 27.4.1972 lu- 
kien sekä jäsenet vuorineuvos |. F. Horn- 
borg, vuorineuvos Johan Nykopp, varatuo- 
mari Stig Brunow, kauppat.maisteri Svante 
Kihlman ja metsänhoitaja Henning Sume- 
lius sekä varajäsen professori Kai Otto 
Donner. 


Tilintarkastajiksi valittiin herrat Eric Hag- 
lund (KHT), Victor Procop6, Helge von 
Knorring ja Carl Olof Tallgren. Eric Hag- 
lundin varamieheksi valittiin herra Nils 
Nylund (KHT) ja muiden tilintarkastajien 
varamiehiksi valittiin herrat Sten Stock- 
mann ja Karl-August Hjorth. 


Eroamisvuorossa = hallituksessa vuoden 
1973 päätyttyä ovat hallituksen jäsenet 
Johan Nykopp, Curt Olsson ja Henning 
Sumelius. 


Oy Tampella Ab:n hallituksen monivuoti- 
nen puheenjohtaja, vuorineuvos Jarl A. 
Wasastjerna kuoli Helsingissä lokakuun 15. 
päivänä 1972. Hän oli syntynyt Helsingis- 
sä 18.11.1896 ja toimi Helsingin Yliopis- 
ton sovelletun fysiikan professorina vv. 
1925—40. Suomen Tukholman-lähettiläänä 
hän oli vv. 1940—1943 ja hoiti uudelleen 
edellä mainittua professuuria vv. 1943— 
1946. — Oy Tampella Ab:n hallituksen jä- 
seneksi hänet valittiin v. 1934 ja sen pu- 
heenjohtajaksi v. 1944. Hän erosi tästä teh- 
tävästä omasta pyynnöstään vuoden 1969 
lopussa. Oy Tampella Ab kunnioittaa vuori- 
neuvos Wasastjernan muistoa ja arvostaa 
hänen merkittävää panostaan yhtiön kehi- 
tyksessä. 


Tulostase 31. 12. 1972 


KULUT 1972 1971 
Varsinaiset kulut 
IEN dE N ya aa a SA 149.184.434,73 129.224.072,08 
VUOKKA kattua vsta ot TS 2.054.607,13 1.783.486,50 
KOEKO KUILLA 85 | tsa. 54.784.697,88 47.881.916,51 
Verot timi vasen dS 1.330.626,75 1.765.509,72 
POISTO kää ei a säametäsoto".. SR 26.549.949,21 19.330.374,58 
Muut varsinaiset kulut .. 45.070.242,11 278.974.557,81 35.921.766,75 235.907.126,14 
Takautuva suhdannevero ......... 22.00... — 4.938.989,10 
MITIVUOA SM PVOIEtO TE mtn TN ANA KR a Jaieä ti 3.634.307,67 — 
mk 282.608.865,48 mk 240.846.115,24 
TUOTOT 
Varsinaiset tuotot 
Tuotot liikkeen harjoittami- 

SES LA EAA s NEN Saa 251.661.535,72 215.662.155,82 
Korkotuotoissikmsnt o.s. j. 14.026.603,36 10.069.091,62 
Käyttöomaisuuden myynti- , 

VOIKO Lia ai Naa SA Sua 713.905,07 4.001.971,13 
Muut varsinaiset tuotot .. 7.306.821,33 273.708.865,48 3.962.587,79 233.695.806,36 

Luotto- ja takausvarauksien tuloutus ...... — 5.197.500,00 
Investointirahaston tuloutus ............ 8.900.000,00 — 
irl vuoden = tabp]0 Sa K RANSK & — 1.952.808,88 
mk 282.608.865,48 mk 240.846.115,24 
MOS IVA LOSE astma: TY N P5 8 Tampa Sua mk 596.676.629,02 mk 488.436.566 27 
Vuosivaihto yhtiön kokonaan omistamat 
tytäryhtiöt mukaan luettuina ........ mk 677.744.713,60 mk 562.633.034,81 
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Omaisuustase 


/ASTAAVAA 


Varsinainen omaisuus 
Rahoitusomaisuus 
Rahat ja pankkisaatavat 
Investointirahastotalletukset 
Tilisaamiset 
Muut saamiset 
NMaksetutrennakotssstaimsitiisk s. 640: Paksää 
Toimitusluottosaamiset 
v. 1973 erääntyvät 
v. 1974 ja myöhemmin erääntyvät 


Vaihto-omaisuus 
Valmiit tavarat ja puolivalmisteet 
Raaka- ja tarveaineet 


Käyttöomaisuus 
Tontit, metsämaa ja koskiosuudet 


vuoden alussa 72.947.083,63 


EN KS Ne mtE ay N Tt om AASIN + 645.628,13 
MATSI NY SIRU Man MER. saan as a Sj 107.228,70 
Rakennukset ja laitteet 

vuodenvralussa m. s 83.992.566,13 
EY S RSA t ra, Va Tek tss aa KAN. + 19.582.866,32 
VAIEInYsIE miä EEE tijan </ 5.035,00 
ITON SOK KANS -/. 9.645.139,12 


Koneet ja kalusto 


vuoden alussa 146.974.421,67 


E N S s pen D a ES TÄLK IEN + 54.371.843,08 
VEVE TNIY S Ki arna Nna Ryöesuöakaan 2o sä 466.260,04 
POISTO A Taho. Tae suota :/. 5.027.866,02 
Investoinnit muissa yhtiöissä 

Osakkeet 

vuoden alussa 94.896.195,96 

siirto + 28.284.262,60 

lisäys + —4.442.831,87 

vähennys = :/. 5.211.347,59 122.411.942,84 


Saatavat 
vuoden alussa 134.635.290,78 
siirto -/. 28.284.262,60 
lisäys + 64.754.357,96 
vähennys = :/. 2.812.182,63 


Lainojen indeksikorotukset 


vuodenkalussa == RA 175.459,00 
POISTO KESÄ SET tit sta ken Sl 89.947,00 
Nettotappio valuuttakurssien 

muutoksista 

ISA YSA. EHK va LR aNvsn + 11.786.997,07 
PE Naama ei, mutikosn -/. 11.786.997,07 
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168.293.203,51 


1972 1971 
9.050.689,20 3.848.689,77 
= 4.255.000,00 
97.986.271515 70.202.162,26 
8.372.851,58 7.170.766,45 
5.805.969,48 11.031.542,78 


39.765.364,62 
98.033.153,35 


123.582.418,60 
105.058.703,54 


73.485.483,06 


93.925.258,33 


195.852.138,69 


290.705.146,35 


85.512,00 


mk 1.152.079.220,35 


27.267.410,88 


259.014.299,38 87.901.710,70 = 211.677.282,84 


129.634.137,99 


228.641.122,14 123.068.739,54 —=252.702.877,53 


72.947.083,63 


83.992.566,13 


146.974.421,67 


229.531.486,74 


175.459,00 


533.621.017,17 


mk 1.006.654.956,96 


654.053.538,43 = 
10.370.260,40 


. 12. 1972 


ATTAVAA 


eras pääoma 
-yhytaikainen 
Tilivelat 
Lyhytaikaiset velat 
Saadut ennakot, v. 1973 tilitettävät 
Pitkäaikaisten velkojen lyhennykset v. 1973 
Toimitusluottovelat 
Muut velat 


Pitkäaikainen 
Saadut ennakot, v. 1974 ja myöhemmin tilitet- 
tävät 
Toimitusluottovelat 
Muut pitkäaikaiset velat 
Omat eläkesäätiöt 


rwostuserät 
Arvonjärjestelyerät 
'nvestointirahasto 


rtyvät erät 


a pääoma 
Osakepääoma 
vararahasto 
Muut rahastot 
Voitto 
Voitto edellisiltä vuosilta 
Tilivuoden voitto 


82.941.79 
3.634.307,67 


TUUSITOUMUKSET 


ssä 
den yhtiöiden kanssa 1.161.820.994,— 
osta Tampellan suhteellinen osuus .... 
vella yksin 


AISUUTTA RASITTAVAT PANTTIOIKEUDET 


1972 


63.853.582,48 
17.337.540,21 
20.324.717,44 


34.338.658,00 


104.654.053,88 


22.732.312,17 
88.674.945,09 
569.087.047,55 


37.264.636,15 


60.000.000,00 
15.000.000,00 
92.734.082,71 


3.717.249,46 


mk 


240.508.552,01 


717.758.940,96 


22.360.395,21 


171.451.332,17 


1.152.079.220.35 


mk 


159.309.350,— 
65.107.609,— 


224.416.959,— 


mk 


210.555.813,47 


1971 


82.609.734,15 
17.023.041,69 
30.279.221,46 


25.516.787,00 


101.726.153,60 


9.780.336,23 
62.961.998,61 
445.954.947 94 


32.437.162,17 


60.000.000,00 
15.000.000,00 
96.270.260,46 


82.941,79 


. 


mk 


mk 


257.154.937,9( 


551.134.444,9. 


8.900.000,0( 
18.112.371,8€ 


171.353.202,2; 


1.006.654.956,9€ 


152.090.155,— 
46.610.953,— 


198.701.108,— 
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Rahoitusanalyysi 1972 


SAADUT VARAT 1000 markkaa 
Vuoden toiminnasta alla olevan erittelyn mukaan 
VOILosikinjanp dorilk mukaan sRKKtsE TN MNE Eu: uv + 3.634 
VETO LII tKMT 10; E A J NAO 327 RTA HET TA R aa K 10 Raa N + 1.331 
Investointirahastonsatuloutusss Rate mt ha James 23 — 8.900 
POIS LOI Ta KNN N TTA! maa s 8 ao KO PaA sa dat dS ITE stnan Nt koa + 26.550 22.615 
Valko: 0maisuudensivahe nys R-sIstä tti met E 24.062 
Sähköliittymismaksut 1972, lisätty suoraan omaan pääomaan 64 
Käyttöomaisuuden myynti kirjanpitoarvon mukaan, kuitenkin 
koneet ja kalusto myyntiarvon mukaan ........sssnnna 5.790 
Lisääntyneestä velkaantumisesta 
Omien eläkesäätiöiden vakuutusmaksujen takaisinlainauk- 
S GIA IIS AVIS Cnoala. e S Na KHaNSTTESEnKEAN Cenaa ai R TANN + 4.827 
Muiden pitkäaikaisten velkojen lisäys ......... «< 0sna +161.797 
Lyhytaikaisten velkojen vähennys siirtyvät erät mukaan- 
taa vija jee Jäte a I eps 0. Sainte Nao as VAN 00 ana! — 12.398 154.226 
206.757 
KÄYTETYT VARAT 
MOK OLE RIISA SYN YI NE Kaan satsaa aa EKA SP M EKAT SYY TUEKSI 
JAC TEUIO STK OA pSEastn < Aak A SET. JAY st äis TNEERIAT s 1085 TR: 3.600 
Käyttöomaisuuden lisäys 
TONI tä JaKmetsan A aamen Bate ku on kie kuka PIPE JU ksta SN 646 
Rakonntukselsjamkoneet a. SSK tkkaistukä oisi SIKUäst! 73.955 
Investoinnit muissa yrityksissä, osakkeet ................ 4.443 
EE 3 k SAMTAVA [n Eja taa Ti Cann esi 61.942 
Valuuttakurssimuutosten aktivoitu nettotappio .......... VETO ES 25073 
Muiden varojen lisäys 
TOIMITUSIUOEOSAataviene! säyseä Kmkm.mivs isää. 22.629 
Muun rahoitusomaisuuden lisäys siirtyvät erät mukaan- 
LS tt aa OSSIN s 11 Yas IAS a TR TSI Mad SnA 26.424 
206.757 


Tilinpäätöksen selvityksiä 


Vuoden omaisuustaseessa on erikseen esi- 
tetty toimitusluottosaatavat, jotka ovat 
syntyneet konepajan loppuun suorittamis- 
ta toimituksista ja joita selostetaan tar- 
kemmin vuosikertomuksen kohdassa ”Luo- 
tonanto konepajan asiakkaille”. Näiden 
saatavien kuoletukset on suurin piirtein 
synkronisoitu vastaavien toimitusluotto- 
velkojen kanssa, jotka vuoden omaisuusta- 


seessa myös esitetään erikseen taseen 
vastattavien puolella jaoteltuina kuoletus- 
suunnitelman mukaan pitkäaikaisiin ja ly- 
hytaikaisiin velkoihin. 

Vaihto-omaisuuden vähennys johtuu suu- 
rimmaksi osaksi konepajateollisuudesta 
ja riippuu pääasiassa siitä, että valmis- 
tusvaiheessa olevia töitä oli vuoden 
1971 — päättyessä suhteettoman = paljon 


ISSN KOIN ONE SEULONNAN KKI Se KERS JSN TDS SNIPE TASE NESS OPPII KSISA R SISTA AISINN RISES STEIN TEMS TSUIEENES EN. NSITEELIIIIIN SS 


metallilakon — aiheuttamien — toimitusten 
viivästymisten seurauksena. Kuten kohdas- 
sa ”Vuosikatsaus” jo on mainittu, on va- 
rastovarausta, sellaisena kuin se lasketaan 
yhtiön kalkyyliperiaatteiden mukaan, vä- 
hennetty sellaisten tappioiden osittaiseksi 
peittämiseksi, jotka eivät suoranaisesti 
liity tilivuoden toimintaan. 

28,3 milj. markan siirto saatavista osakkei- 
siin johtuu siitä, että aikaisempina vuosina 
Eurocaniin saatavina investoituja varoja on 
vuonna 1972 käytetty osakepääoman ko- 
rottamiseen. Selvitys Eurocanista sisältyy 
kohtaan Vuosikatsaus”. 

Osakkeiden vähentyminen johtuu myyn- 
neistä, jotka on suoritettu ryhmästä ”Liike- 
yritykset, prosentuaalisesti pieni omistus" 
kohdassa "Toiminta muiden = yritysten 
kautta”, kun tilaisuus myyntiin tarjoutui 
vuoden aikana. 

Vuoden 1972 aikana muuttuivat vähitellen 
kaikki ulkomaiset valuutat Suomen mark- 
kaan nähden, monissa tapauksissa huomat- 
tavasti. Tämän johdosta on yhtiön kaikki 
ulkomaanvaluuttamääräiset velat laskettu 
uudelleen vuodenvaihteen kurssien mu- 
kaan, jolloin ne kasvoivat 14,024 milj. mar- 
kalla. Myös saatavat laskettiin vastaavalla 
tavalla uudelleen, jolloin ne kasvoivat 
2,237 milj. markalla. Erotus 11,787 milj. 
markkaa kirjattiin ryhmään ”Käyttöomai- 
suus" nettotappiona — valuuttakurssien 
muutoksista. 

Pääosa vuoden poistoista on kuten vuonna 
1971 käytetty edellä mainitun määrän pois- 
tamiseen kokonaisuudessaan, koska ainoa- 
na veroteknisenä vaihtoehtona oli vuosit- 
taiset poistot jaettuina yksityisten lainojen 
takaisinmaksun mukaan, minkä menetel- 
män harkittiin muodostuvan liian monimut- 
kaiseksi työksi vuosiksi eteenpäin, ottaen 
huomioon kyseessä olevat monet summat 
ja useissa tapauksissa pitkät takaisinmak- 
suajat. 


Aikaisemmin tehdyt investointirahastotal- 


letukset 4,255 milj. markkaa on vuoden 
aikana nostettu ja käytetty Tamrockin 
uuteen tehtaaseen. Tästä johtuen on 8,9 
milj. markan investointirahasto käytetty 
tehtaan hankintamenojen kertavähennyk- 
seen. Tämä tilitetään tulostaseessa toisel- 
ta puolen investointirahaston tuloutukse- 
na, toiselta puolen vastaavan määrän pois- 
tona. 

Loput —tulostaseen peistosummasta = eli 
5,863 milj. markkaa koostuu poistoista 
jotka veroteknisistä syistä on tehtävä tili- 
vuoden aikana, koska niitä ei voida lykätä 
myöhemmin tehtäväksi. 


Rakennusten ja laitteiden sekä koneiden 
ja kaluston palovakuutusarvo uusarvoperi- 
aatteen mukaan oli vuoden vaihteessa yh- 
teensä 1.056,2 milj. markkaa, joka siis ylit- 
tää kirjanpitoarvon 766,5 milj. markalla. 
Vastaava erotus oli vuoden 1971 päättyes- 
sä 633,0 milj. markkaa, mikä merkitsee 
133,5 milj. markan lisäystä vuonna 1972. 
Kun vakuutusarvot ovat vakuutusyhtiöiden 
asiantuntijain määräämiä, antaa tämä Ii- 
säys käsityksen niistä arvonmuutoksista, 
jotka ovat tapahtuneet näissä omaisuus- 
ryhmissä. Aikaisemmin käsitellyn Suomen 
markan arvon huonontumisen vaikutus ei 
tule tilinpäätöksessä suoranaisesti näky- 
viin muualla kuin kohdassa "nettotappio 
valuuttakurssien muutoksista”. 


Syyt yhtiön velkojen kasvuun selviävät 
parhaiten — kohdasta — ”Rahoitusanalyysi 
1972". Valuuttakurssien muutosten vaiku- 
tusta on selostettu aikaisemmin näissä 
selvityksissä. 

Jotta lyhytaikaisten ja pitkäaikaisten velko- 
jen välisestä suhteesta saataisiin oikeam- 
pi kuva, on vuoden omaisuustaseessa 
myös ”Saadut ennakot” jaettu sellaisiin, 
jotka tilitetään seuraavan vuoden aikana, 
ja sellaisiin, jotka tilitetään myöhemmin. 
Vuoden arvioitua eläkekustannusta vastaa- 
va 9.450.000 markan suuruinen määrä on 
siirretty yhtiön eläkesäätiöihin ja sisältyy 
erään "Muut varsinaiset kulut”. 

Myydystä käyttöomaisuudesta saatu voit- 
to tulee suurimmaksi osaksi osakkeiden 
myynnistä, jota on käsitelty edellä, pienek- 
si osaksi myös kolmen tontin myynnistä. 
"Muita rahastoja” "Omassa pääomassa” 
on toiselta puolen varsinaisen yhtiökokouk- 
sen päätöksen mukaan vähennetty osin- 
gonjaon määrällä 3.600.000 markkaa ja toi- 
selta puolen lisätty vuoden aikana saa- 
duilla sähkön liittymismaksuilla 63.822,25 
markkaa. 


Käyttöomaisuuden oma valmistus, osaksi 
Konepajan yhtiön oman metsäteollisuuden 
tehtaille valmistamat raskaat koneyksiköt, 
osaksi Peitetehtaan Lainapeitteelle valmis- 
tamat vuokrapeitteet, sisältyy kuten aikai- 
sempinakin vuosina sekä yhtiön vuosivaih- 
toon että tuotantosektoreiden vuosikerto- 
muksessa = ilmoitettuihin * myyntilukuihin, 
jotta olisi mahdollista suoraan verrata eri 
vuosien tuotantotuloksia. 

Vuoden 1972 omaisuustaseen niiden erien 
kohdalla, joissa numeroaineisto on ryhmi- 
tetty aikaisemmasta poikkeavalla tavalla, 
on vertaukseksi esitettyjä vuoden 1971 
määriä muutettu vastaavasti. 
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Luotonanto konepajan asiakkaille 183,3 


Yhtiön kolmijakoinen toiminta 


Edellä on esitetty yhtiön välttämättömistä 
syistä harjoittama luotonanto konepajan 
asiakkaille sekä toiminta muiden yritysten 
kautta yhtiön toimiessa huomattavan suu- 
rena holdingyhtiönä. Muu osa yhtiön toi- 
minnasta on varsinaista teollisuustoimin- 
taa, joka jakaantuu metsä-, konepaja-, teks- 
tiili- ja muoviteollisuuteen sekä sähkövoi- 
man tuotantoon. Arvioitaessa yhtiön velka- 
taakkaa ja vertailtaessa sitä liikevaihtoon 
sekä mitattaessa yhtiön tuottoa on oleel- 
lista ottaa lukuun tämä kolmijakoinen toi- 
minta. 

Omaisuustaseen jakautuminen mainittui- 
hin kolmeen toimintahaaraan on pyritty 
karkeasti havainnollistamaan alla olevalla 
graafisella esityksellä. On selvää, että ta- 
seen velkaeriä ei voida suoraan kohdistaa 
määrättyihin varoihin, mutta esitys anta- 
nee kuitenkin valaisevan kokonaiskuvan. 


Luvussa »Toiminta muiden yritysten kaut- 
ta» on Tampellan prosentuaaliseksi osuu- 
deksi näiden yritysten liikevaihdosta esi- 
tetty 379,9 milj. markkaa. Tulostaseen mu- 
kaisen varsinaisen teollisuustoiminnan lii- 
kevaihto on 596,7 milj. markkaa. Luoton- 
annon suhteen ei voida puhua varsinaises- 
ta liikevaihdosta. 


Tuoton osalta todettakoon, että luotonan- 
nossa korkotuotot ja -kulut suurin piirtein 
vastaavat toisiaan. Investoinnit muissa yri- 
tyksissä antavat emäyhtiölle huomattavas- 
ti vähemmän tuottoja kuin vastaavat velat 
aiheuttavat korkoja — taloudellinen kasvu 
tapahtuu ko. yrityksissä eikä tule näky- 
viin emäyhtiön tulostaseessa, joka siten 
kuvastaa varsinaisen teollisuustoiminnan 
tulosta holdingtoiminnan alijäämä siitä vä- 
hennettynä. 


OMAISUUSTASE 1972 
milj. mk 


Velat ja oma 


Pitkäaikaiset saatavat Pitkäaikaiset velat 


Puolivalmisteet 


Toiminta muiden yritysten kautta 290,7 
Investoinnit osakkeisiin 


Pitkäaikaiset velat 


Investoinnit saataviin 


Varsinainen teollisuustoiminta 678.1 


Rahoitusomaisuus 
Lyhytaikaiset velat 


Vaihto-omaisuus 


Pitkäaikaiset velat 


Käyttöomaisuus 


Oma pääoma 


Velat ja oma pääoma 
yhteensä 


19251 


Varat yhteensä JS] 
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Ehdotus voiton käyttämiseksi 


Vuoden voitto 
sekä käyttämättömät voittovarat edelliseltä vuodelta 
joten yhtiökokouksen käytettävissä on 


Ehdotetaan 


että osinkona jaettaisiin 6 markkaa osakkeelta 
ja että loput jätetään käyttämättä 


Helsingissä maaliskuulla 1973 


HALLITUS 


Göran Ehrnrooth 


Curt Olsson I. F. Hornborg 
Johan Nykopp Stig Brunow 
Svante Kihlman Henning Sumelius 


3.634.307,67 
82.941,79 


3.717.249,46 


3.600.000,— 
117.249,46 


3.717.249,46 
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Tilintarkastuskertomus 


Oy Tampella Ab:n varsinaisessa yhtiöko- 
kouksessa huhtikuun 27. päivänä 1972 va- 
littuina tarkastamaan yhtiön hallintoa ja ti- 
lejä vuodelta 1972 esitämme, suoritettuam- 
me tänään tehtävämme loppuun, seuraa- 
van tilintarkastuskertomuksen: 


Olemme tarkastaneet tilinpidon ja laaditun 
tilinpäätöksen, lukeneet hallituksen vuosi- 
kertomuksen, yhtiökokouksen ja hallituk- 
sen pöytäkirjat sekä suorittaneet muut tar- 
peellisiksi katsomamme tarkastustoimen- 
piteet. Yhtiön johto on sen lisäksi antanut 
käytettäväksemme asiakirjoja ja selvityk- 
siä, jotka valaisevat tilivuoden toimintaa 
yhtiössä, sen tytäryhtiöissä sekä muissa 
yrityksissä, joissa yhtiöllä on merkittävä 
OSUUS. 


Yhtiön laskentatointa on kuluneen toimin- 
tavuoden aikana tarkastettu allekirjoitta- 
neen Eric Haglundin johdolla. Tehdyistä 
havainnoista on yhtiön johdolle ilmoitettu 
raporteissa ja yhteenvetokertomuksessa. 
Olemme tutustuneet näihin asiakirjoihin ja 
saaneet täydentäviä suullisia selvityksiä. 


Tarkastuksessamme olemme todenneet, 
että vuosikertomus antaa oikeita tietoja 
rahoitusta rasittavista investoinneista 
eräissä muissa yrityksissä, mitkä inves- 
toinnit myös tarkastettavan tilivuoden 
aikana ovat vaikuttaneet yhtiön tulokseen 
epäsuotuisasti. Lisääntynyt korkorasitus 
yhdessä metallisektorin epätyydyttävän tu- 


loksen kanssa on, kuten vuosikertomuk- 
sessa mainitaan, tehnyt välttämättömäksi 
purkaa —varastovarauksia. Tilinpäätöksen 
vaihto-omaisuuden arvostuksessa on kui- 
tenkin kirjanpitolain arvostusmääräykset 
huomioon ottaen noudatettu riittävää va- 
rovaisuutta. 


Ulkomaisten lainojen suuri määrä on ker- 
tomusvuoden aikana aiheuttanut yhtiölle 
huomattavia kurssitappioita. Nettokurssi- 
tappiot on kuitenkin edellisen vuoden ta- 
paan kokonaisuudessaan kirjattu tilivuoden 
kuluiksi ja ne sisältyvät tulostaseen pois- 
toihin. Käyttöomaisuuden poistojen mitoi- 
tuksesta antavat vuositilinpäätösasiakirjat 
täydentäviä tietoja. 


Yhtiön palonvaaralle altis omaisuus on va- 
kuutettu arvoihin, jotka mielestämme ovat 
turvaavat. 


Viitaten yllä mainittuun ja koska olemme 
todenneet, että yhtiön asioita on hoidettu 
huolella, ehdotamme yhtiökokoukselle 


että tilinpäätös, joka osoittaa voittoa 
3.634.307,67 markkaa vuodelta 1972, 
vahvistetaan 


että yhtiön — hallitukselle — myönnetään 
vastuuvapaus tilivuodelta 1972 sekä 


että yhtiökokouksen käytettävissä ole- 
vat voittovarat käytetään hallituk- 
sen ehdotuksen mukaisesti. 


Tampereella maaliskuun 27. päivänä 1973 


Victor Procop6e 


C. O. Tallgren 


Helge von Knorring 


Eric Haglund 
KHT 


Vesienkatselmustilaisuus 
Porvoon Tolkkisissa 


Tolkkisten VPK:n talolla 21.3. 
pidetyssä Tolkkisten tehtaan 
jätevesien — katselmustilaisuu- 
dessa — esitettiin Tampellan 
maksettavaksi huomattavia 
korvauksia — rannanomistajille 
sekä Uudenmaan kalastuskun- 
nalle. 


Vaatimukset 


Toimitusinsinööri Armas Käm- 
pin laatima katselmuskirja si- 
sälsi —tiivistelmänä seuraavia 
vaatimuksia: 

— Vesistöön tulevan kiinto- 
aineen määrä vähennettävä v. 
1973 loppuun mennessä 2 %/o:iin 
(nyk. 3 90). 

— Maapato rakennettava 
tämän vuoden loppuun men- 
nessä. 


— Ensi — vuoden = loppuun 
mennessä aloitettava sulfiitti- 
jäteliemen =talteenotto siten, 


että kuiva-aineen talteenotto- 
aste on vähintään 90 %o. 


— Apukemikalioiden = käyt- 
töä on rajoitettava. 
— Sosiaalitilojen — jätevedet 


on ohjattava kunnalliseen vie- 
märiverkkoon. 

— Jäteveden laadun tark- 
kailu järjestettävä tehokkaak- 
si. 

— Mikäli tehdas ei pysty 
täyttämään vaatimuksia, sen 
toiminta joudutaan lakkautta- 
maan. 


Yhtiön mielestä 


vaatimukset 
kohtuuttomia 


Varatuomari Hilding Ström- 
berg esitti katselmustilaisuu- 
dessa = yhtiön — muistutuksen. 
Yhtiö katsoi, että vaatimukset 
olivat sekä aikataulultaan että 


kustannuksiltaan kohtuutto- 
mat. N. 40 milj. markkaa mak- 
savan puhdistuslaitoksen ra- 
kentaminen tekisi tehtaan toi- 
minnan taloudellisesti kannat- 
tamattomaksi. Tilaisuudessa 
yhtiö — uudisti —anomuksensa 
Länsi-Suomen = Vesioikeudelle 
saada johtaa selluloosatehtaan 
jätevedet — puhdistamattomina 
mereen vuoden 1977 loppuun 
saakka. 


Henkilöstö tukee 
yhtiön kantaa 


”Ovatko muutamat kalastajat 
tärkeämpiä kuin sadat tehtaan 
työntekijät?” kysyi katselmus- 
tilaisuudessa varapääluotta- 
musmies Torsten Magnusson, 
joka puhui tehtaan työnteki- 
jöiden puolesta. 


”Me — työntekijät -hämmäs- 
tyimme = tavattomasti = luet- 
tuamme lehdestä, mistä oli ky- 
symys. Eniten meitä ihmetytti 
vertailu, jossa 3—4 kalastajan 
työn loppuminen asetettiin lu- 
kuisten Tolkkisten tehtaiden 
työntekijöiden edelle. 


Onko kalastajille ja ympä- 
ristölle todella aiheutettu niin 
paljon vahinkoa, että vaaka- 
laudalle voidaan panna koko 
tehtaan henkilökunta? Ja onko 
ajateltu sitä, minne tehtaan 
työntekijät — voisivat — mennä 
kaikessa kiireessä, jos heidät 
irtisanotaan. Prosessi on sellai- 
nen, ettei ainoastaan yhtä irti- 
sanota, vaan kaikki saavat läh- 
teä kerralla. Porvoon mlk:ssa 
ja Tolkkisissa on vaikeaa löytää 
työtä kaikille. Tämä heijastuu 
myöskin metsänomistajiin ja 
kuljetuksia hoitaviin. 


Sen vuoksi pyydämme tar- 
peeksi pitkää ylimenokautta, 


Tshekkiläisiä vieraita konepajallamme 


Tshekkoslovakian teknisen kehityksen ja investoinnin ministeriöstä vieraili 
huhtikuun alussa konepajallamme kaksi edustajaa: tohtori Felix Nevrela 
ja ins. Frantisek Korisko. Mukanaan heillä oli työvoimaministeriöstä dipl. 
kirjeenvaihtaja Eeva Mikkolanniemi. Konepajaa ja sen toimintaa vieraille 
esitteli tiedotuspäällikkö Erkki Wuolio. 


jotta kaikki ehditään tutkia 
tarkemmin. Tulemme kaikin 
tavoin vastustamaan tehtaan 
sulkemista yhdellä kertaa.” 

Teknisten — toimihenkilöiden 
ja konttoritoimihenkilöiden 
edustajina esittivät Hans Hög- 
ström ja Harry Sundavist vas- 
tineen, jossa he katsoivat Tam- 
pellalle esitetyt vaatimukset 
epärealistisiksi. He katsoivat, 
että yhtiölle pitäisi antaa aikaa 
tehdä suunnitelmia ja tutki- 
muksia. 


Yhtiön toimenpiteitä 
ja suunnitelmia 


Johtaja Heikki A. Klemetti 
torjui = tilaisuudessa = esitetyn 
väittämän siitä, ettei yhtiö olisi 
tehnyt mitään vesiensuojelu- 
kysymyksessä. Vuodesta 1966 
lähtien on tehty lukuisia tutki- 
muksia tehtaan tulevaisuudesta 
ja kehittämisestä. Vuonna 1969 
Tolkkisten suunnitelmat kyt- 
kettiin Tampellan metsäteolli- 
suuden pitkän tähtäimen 
suunnitelmiin. Porvoon yksik- 
köjen kohdalla on pohdittu lä- 
hinnä kahta ratkaisumallia, 
jotka perustuvat yhtiön pyrki- 
mykseen käyttää hyväksi raa- 
ka-ainepohjan luomia mahdol- 
lisuuksia. Toisen vaihtoehdon 
mukaan nykyisiä laitoksia ke- 
hitettäisiin, jolloin viranomais- 
ten vaatimukset täytettäisiin. 
Toinen vaihtoehto on ns. me- 
kaaninen vaihtoehto, jolloin 
tehtaan jätevesiongelma pois- 
tuisi lähes kokonaan. Puheen- 
vuoronsa päätteeksi joht. Kle- 
metti totesi, ettei yhtiö hyväk- 
sy tehtaan sulkemista kerta- 
heitolla. Yhtiö on anonut lupaa 
saada toimia nykyisillä lait- 
teilla vuoden 1977 loppuun asti 
saadakseen rauhassa suunni- 
tella ja toteuttaa suunnitelmia 
kaikki asianosaiset huomioon- 
ottaen. 

Katselmusinsinööri laatii yh- 
dessä uskottujen miesten 
kanssa katselmustilaisuudesta 
esityksen vesioikeudelle, joka 
antaa lopullisen päätöksen. 
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Tampellan tekstiiliteollisuuden työnjohtajien terveh- 
dyksen toivat teknikot Oiva Heinonen (vas.) ja Pent- 


ti Heikkilä. 


Tampellan hallituksen edustajina olivat paikalla vas. 
fil.tri Kai Otto Donner, vuorineuvos I F Hornborg, 


varatuomari Stig Brunow ja kauppat.maisteri Svante 


Syntymäpäivät 


Oy Tampella Ab:n johtokunnan 
puheenjohtaja toimitusjohtaja vara- 
tuomari Nils Gustav Grotenfelt 
täytti viime huhtikuun 10 päivänä 
50. Ja onnittelijoita riitti. Päivä al- 
koi pilvisenä mutta sateettomana. 
Puolelta päivin sää kirkastui ja au- 
rinko paistoi sitten laskuunsa saak- 
ka. 


Onnittelijoiden vuo alkoi jo klo 6. 
Silloin Tampellan orkesteri, mies- 
kuoro ja naiskuoro esittivät onnitte- 
lunsa sävelin. Ja sitten vasta varsi- 
nainen onnittelijoiden virta avautui. 
Oy Tampella Ab:n johtokunta, yh- 
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Konepajan ruokala-osuuskunnan onnittelut esittivät 
vas. osuuskunnan sihteeri Yrjö Anttila ja puheenjoh- 
taja Olavi Auvinen. 


tiön pääkonttori, Yhtyneet Paperi- 
tehtaat Oy, tenniskerho, Tampellan 
Palloilijat, Tekstiiliteollisuuden 
Työnantajaliitto, Finlayson-Forssa 
Oy, Sotainvalidien Veljesliiton 
Pirkka-Hämeen piiri, Kaukomark- 
kinat Oy, Scannews Ab Tukholmas- 
ta, Valmet Oy, Insinööritoimisto 
Jaakko Pöyry, Enso-Gutzeit Osake- 


yhtiö, Oy W Rosenlew Ab, Nokia ' 


Oy, Oy G A Serlachius Ab, Fincell, 
PYP, Suomen Teollisuusliitto, Tam- 
pereen kaupunki, Metsäteollisuuden 
Keskusliitto, Keskuslaboratorio Oy, 
Finnboard, Finnpap, Oy Tampella 
Ab:n hallitus, Suomen Höyrylaiva- 


Paul Nyavist, 
Sakari 


Lähimmät työtoverit Tampellassa ovat onnitteluvuo- 
rossa. Kuvassa vas. Henrik Lagus, Aarne Vikkula, 
Harry Sucksdorff, 
Leskinen, Kai Sandsund, Heikki Klemetti, 


Kihlman. 
osakeyhtiö, yhtiön kantatehtaitten 
lääkäri Erkki Rintala, puolustus- 


voimain komentajan myöntämän 
ansiomitalin ojensi Tampereen itäi- 
sen sotilaspiirin päällikkö eversti 
Jouko Muttonen, Suomen Metalli- 
kutomo Oy, Saksan Demokraattisen 
Tasavallan Karl Marx Stadt'in 


Kauppakamari, Oy Strömberg Ab, 
Tampereen Stockmann, konepajan 
työhuonekunnan ja Suomen Metalli- 
työväen Liiton edustajat, Tehdas- 
puu Oy ja Oy Suomen Trikoo Ab. 
Adresseja, 
mia... 


lahjoja, sähkösano- 


Svante Kihlman, 


Aake Lehmus — sylissään lahja painonnostajaa esit- 
tävä keraaminen taideteos — sekä Clas-Eric Forss, 


joka puhui. 


L oimitus- 


Johtajan 


kiitos 


Syntymäpäiväni alkoi aikaisin 
aamulla klo 6 Tampellan orkesterin 
puhaltaessa 9 miehen voimin olo- 
huoneessani onnittelufanfaarin. 

Tuskin ehdin aamulenkiltä kun 
Tampellan —naiskuoro Tampellan 
mieskuoron voimakkaasti tukema- 
na täytti kotini juhlistaen syntymä- 
päivääni kauniisti sointuvin lau- 
luin. 

Päivän kuluessa kävivät luonani 
monen eri Tampellan tuotantohaa- 
ran ja toimintapiirin edustajat kuin 
myös eri henkilöryhmät. 

Hallitus onnitteli minua kauniilla 
tekstiilitehtaitten tuotteella, johto- 
kunta taiteilija Kaasisen symboli- 
sella Tampellan voimaa ja tulevai- 
suutta kuvaavalla painonnostajaa 
esittävällä keraamisella taideteok- 
sella. 

Luonani kävivät myös metallisek- 
torista Tamrock, kantakonepajan ja 
Messukylän sekä johto että työhuo- 
nekuntien lähetystöt, tekstiilisekto- 
rista johto ja työnjohtajat, pää- 
konttorin edustajat, konepajan ruo- 
kalaosuuskunnan edustajat ja met- 
säteollisuus olivat vahvasti edustet- 
tuina kuten aina johtajiensa kautta 


Konepajan 
Auvisen 


työhuonekunta puheenjohtajansa Arvo 
johdolla 


onnittelemassa. Mukana olivat 


Pertti Uski (Tamrock), Pertti Lahtinen (rautavalimo) 
ja Pentti Koivisto (Messukylä). Suomen Metallityö- 


väen Liiton 


samoinkuin 


sen puheenjohtajan Sulo 


Penttilän terveiset esittivät Tampereen piiriasiamies 
Veikko Santaharju ja liittotoimikunnan jäsen Ilkka 


Nieminen. 


Tässä syödään Pekilo-proteiinista tehtyä leipää! Yh- 
tyneet Paperitehtaat Oy:n onnittelijat — kolme her- 
raa vasemmalla — ovat juuri ojentaneet leipälah- 
jansa hopeisella lautasella, ja nyt sitä leipää mais- 


tellaan! 


Kuvassa vas. varatoimitusjohtaja Lauri Pöyhönen, 
toimitusjohtaja Niilo Hakkarainen ja Tervakosken 
paperitehtaan johtaja Ingmar Häggblom. Sitten toi- 
mitusjohtajan vanhin poika Georg Erik, päivänsan- 
kari itse, nuorin poika Carl, puoliso Antonia, kolmas 
poika Nils ja ainoa tytär Marijke. 

(Pekilo-proteiinista kerrotaan tarkemmin toisaalla 


ja sähkeitten sekä adressien väli- 
tyksellä. Näin onnittelivat myös 
muut = sektorit. Henkilökohtaisesti 
kävivät vielä harrastuspiirien ku- 
ten tenniksen, jalkapallon jne edus- 
tajat. 

Mieleeni jäi myös aamuista sano- 
malehteä tuovan rouvan kukkais- 
tervehdys. 


lehdessämme.) 


Näin tunsin syntymäpäivänäni 
olevani yhteydessä jokaiseen tam- 
pellalaiseen ja huolimatta vasta vä- 
hän aikaa kestäneestä Tampellassa 
olostani jäi mieleeni vaikutelma yh- 
teenkuuluvaisuudesta. 

Kaikille lausun vilpittömän kii- 
tokseni. 

NILS G. GROTENFELT 
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Metallilta se maistui 


101 vuotta sitten Volter Verne- 
ri Helinin vaari tuli Tampel- 
laan, vain 16 vuotta yhtiön pe- 
rustamisen jälkeen. 

50 vuotta sitten seurasi Volter 
vaariaan, isäänsä, setäänsä ja 
kolmea tätiään ja aloitti viiden 
vuosikymmenen metallimiehen 
uransa tehtaassa. 

Sadassa vuodessa Helinin su- 
vun neljä polvea on palvellut 
Tampellaa yli 200 vuotta. Vaari 
56, isä 38, nyt Volter 50 vuot- 
ta. 


Metallilta se on maistunut, sa- 
noo Helin, 64, juhannuksena 


Vaari ajoi Sulinia 


— Vaarini Kaarle Hammar oli he- 
vosmiehenä siihen aikaan, kun vuo- 
rineuvos Aarno Sulin kävi koulua. 
Vaarini vei Aarnon kouluun ja haki 
iltasella pois. Sulinista ja vaarista 
tuli niin hyvät kaverit, että koska 
tahansa Hammar tuli vastaan, Sulin 
vei aina kotiin. Aika on nyt muut- 
tunut; ennen elettiin pienemmissä 
ympyröissä, ihmiset tunsivat toisen- 
sa ja aikaa oli enemmän. Ihmissuh- 
teet eivät olleet niin pinnallisia 
kuin nyt: kiirettä ei ollut. 


Elämä oli verstas 


— Tulin Tampellaan lokakuussa 
1922 konepajan piirustuskonttoriin 
juoksupojaksi ja kopioiden ottajak- 
si, mutta tunsin, ettei musta ollut 
koskaan konttuuriin. Verstaalla oli 
työnjohtajana Engvist, jolta kävin 
kerran viikossa kysymässä töitä. 
Mutta Engvist ei ottanut, kun olin 
vasta 14-vuotias. Mun elämäni oli se 
verstas ja mun oli pakko päästä 
sinne. Ilmeisesti Engvist hermostui 
mun kyselyihini ja ärjäisi 12. kesä- 
kuuta 1923, että huomenna poika 
pääset. Työkalukopista mun urani 
sitten aukeni. 


76 


— Siellä olin yli vuoden. Siihen 
aikaan oli hiottava ja jyrsittävä, jo- 
ten oppi oli nuorelle pojalle mitä 
parhainta. Sen jälkeen menin työ- 


kaluosastolle moneksi = vuodeksi. 
Sielläkin oli tehtävä itse kaikki muu 
paitsi sorvaus. Ja pomon pöydälle 
vietiin, mikä valmiiksi tuli. Keske- 
neräistä oli turha tyrkyttää, niin 
tiukka pomo oli. 

— 20-luvun loppupuolella oli pitkä 
lakko ja seitsemän kuukauden työ- 
sulku. Aika oli muutenkin huonoa, 
muuten armeijan jälkeen pääsin ta- 
kaisin metallityöhön. Olin alavers- 
taalla työkaluviilarina ja sitä aikaa 
en ole katunut. Rauta annettiin kä- 
teen ja siitä oli tehtävä työ valmiik- 
si. Lopputarkastuksia ei ollut, työn 
oli oltava oikein tehty. Metallityö 
vaatii itseluottamusta, ei saanut pe- 
lätä mitään. Oli ajateltava ja tehtä- 
vä — siinä asian ydin. — Vuonna 
1935 olin Lokomolla muutaman kuu- 
kauden, mutta palasin takaisin 
Tampellaan, jossa aloitettiin lento- 
moottoreiden valmistus. 


Lentomoottoreiden vuosikymmen 


— Samana syksynä kokosimme eng- 
lantilaisen insinöörin opastuksella 


eläkkeelle jäävä ylityöjohtaja. 
— mä olen ilmeisesti pudonnut 
raudan kyljestä. Kun olin 
konttuurissa juoksupoikana, 
piti joka päivä käydä verstaal- 
la, musta se haisi niin hyväl- 
le. 

— Luulen, että musta ei olisi 
muuta tullutkaan kuin metal- 
limies. Isäni kanssa tein metal- 
lityötä 10-vuotiaasta. Oikeas- 
taan mä tulin Tampellaankin 
jo kolmevuotiaana. Asuimme 
tehtaan lähellä ja juoksin kat- 
somassa vaaria lähes joka päi- 
vä. 


ensimmäiset viisi konetta. Hän sa- 
noi kerran näyttävänsä, sen jälkeen 
oli osattava. Lentomoottoriaikaa 
kesti noin kymmenen vuotta. Aika 
oli kiireistä. Muistan erään kesän, 
jolloin valmistuksen aikataulu oli 
kireä. Olin silloin työnjohtajana, 
miehiä oli vaikea saada ylitöihin: 
tein itse monta kertaa töitä neljään 
— viiteen aamuun. Ja moottorit tu- 
livat valmiiksi. 

— Kesällä 37 olin Bristolin lento- 
moottoritehtaassa harjoittelemassa. 
Minulle kuuluivat vain asennustyöt, 
mutta seurasin tehtaalla muutakin 
ympärilläni. Tiedoista on jälkeen- 
päin ollut valtavasti apua. 

— Sota tuli väliin ja muutimme 
osastoa Lapinlahteen ja jopa Lem- 
päälään. Joka kuukausi oli saatava 
55 moottoria valmiiksi: mulla oli 
rintamaltakin = komennettuna 60 
miestä. 


Vetureitakin 


— Lentomoottoreiden valmistus lop- 
pui nopeasti sodan jälkeen. Olin 
työkaluosastolla vuoden, sen jäl- 
keen tein Sisu-autoihin moottoreita, 
veneisiin 2-tahtikoneita ja 50-luvun 
puolivälissä vetureihin moottoreita. 


Olen monta kertaa aloittanut täysin 
uuden asian kanssa. Kuten vuonna 
1967, jolloin ensimmäisen kerran 
jouduin tekemisiin Tamrockin lait- 
teiden kanssa. 


Tamrockiin 


— Insinööri Karasto soitti ja sanoi, 
että tässä ovat rotapuomin kokoon- 
panopiirustukset ja että Helin huo- 
lehtii asiasta. 

— Siitä lähti liikkeelle 20 rotapuo- 
min sarja; rohkeasti, mutta me on- 
nistuimme. Sen jälkeen Tamrockis- 
sa syntyi uusia tuotteita ja ideoita 
— nykyisyyshän meille onkin tut- 
tua. Tamrockin laitteiden kanssa 
olen ollut tekemisissä vuodesta 1967, 
viimeiset vuodet ylityönjohtajana. 


Ei saa pelätä työtä eikä vastuuta 


Volter Helin sanoo, että 50 vuodessa 
ihminen oppii yllättävän paljon. 

— Vastuuta ja työtä en ole kos- 
kaan pelännyt. Olen ottanut asian 
kerrallaan, kaikki uusi on ollut mie- 
lenkiintoista. Kun metallin kanssa 
tulee tutuksi, se alkaa elää. 

Miltä Tampella on tuntunut? 

— En ole juuri muualla ollut. 
Suuria puutteita en ole havainnut: 
täällä ovat huoltokassa, -konttori, - 


rengas. Kärkipään taloja varmas- 
ti. 

Oletko — osallistunut — ay-toimin- 
taan? 


— Ihmisen on kuuluttava johon- 
kin, mutta vetäjänä en ole ollut. 


Insinööritkin ovat lähteneet 


Verstaaltasi on lähtenyt insinöörit- 
kin ulos? 

— Kyllä siinä perää on. Lento- 
moottoreiden aikaan insinööri Ser- 
lachius sanoi, että häntä pienempää 
herraa ei saa päästää sisälle. Ja 
Serlachius oli tehtaan suurimpia. 
No, tulihan siihen eräs insinööri. 
Kysyin, että onko lupa olla. Insi- 
nööri innostui huutamaan ja käski 
valittaa esimiehelleni. Sanoin, etten 
valita mitään, noudatan vain mää- 
räyksiä. Serlachius sanoi kuultuaan, 
että tein aivan oikein. 

— Muitakin on ajettu ulos. Jos 
näen vieraan, velvollisuuteni on 
tarkistaa hänen asiansa. Sain teolli- 
suusvakoilijan koulutuksen 20-lu- 
vulla ja opit jäivät hyvin päähän. 


Tiukka työnjohtaja 


Sinut tunnetaan tiukkana työnjoh- 
tajana. 

— Jos minä en pidä verstaalla ku- 
ria, niin kuka sitten! Monta keraa 
on ollut napit vastakkain, mutta 
asiat on selvitetty. Kun olen sano- 
nut, teen sen selvästi ja suomenkie- 
lellä. On minusta tultu valittamaan, 
mutta aina on todettu, että asiasta 
olen huomauttanut. Kun ihmiseltä 
vaaditaan, niin ihminen tulee: mi- 
nun mieheni ovat tottuneet kovaan 
kuriin, mutta monet heistä ovat 
päässeet parempiin töihin. Työnjoh- 
tajan on vietävä miestä eteenpäin, 
ohjata. Olen sanonut monelle, mut- 
ta en jankuttanut; asia on kerralla 
puhuttu. 


50 metallin vuotta 


50 vuotta talossa tuli viime huhtikuussa täyteen Tamrockin ylityönjohta- 
jalla Volter Helinillä. Hänen haastattelunsa oli yhtiömme metalliteollisuu- 
den Konepajan uutisissa viime huhtikuun numerossa. Juttu on hyvä — 
siksi suomme sille tilaa tässäkin lehdessä. Kuva otettiin perjantaina huhti- 
kuun 13. päivänä yhtiömme pääkonttorissa. Siellä toimitusjohtaja Nils 
Gustav Grotenfelt ojensi ylityönjohtaja Helinille kultaisen taskukellon. — 
Kuva: vasemmalla Tamrockin johtaja Jaakko Mattila, varatuomari Pekka 
Petäjäniemi, päivänsankari itse, johtaja Kai Sandsund sekä toimitusjoh- 


taja. 

Kiitospuheessaan Volter Helin tähdensi me-hengen tärkeyttä. Myös uut- 
ta tekniikkaa ja uusia teknisiä ideoita — niitä tarvitaan metallissakin 
aina! 


Sinunlaisiasi työnjohtajia ei enää 
tule? 

— Ei tule. Työnjohtajan luonne 
on muuttunut, olen itse vanhan 
kansan työnjohtaja. On oltava 
vankka itseluottamus. Jos sanoo, et- 
tä pistä tuosta poikki, niin se on sa- 
nottava reilusti. Vastuu on myös 
otettava, jos meni väärästä kohtaa 
poikki. 

Väittävät, että olet myöhästynyt 
kerran? 

— Se pitää paikkansa, mutta en 


enää kadu. Myöhästyin eräänä 
lauantaina 15 minuuttia. Tulin seit- 
semäksi kuten muinakin päivinä, 
piti tulla varttia aikaisemmin. Myö- 
hästyminen on joko vika tai tapa. 

Näin jutteli Volter Helin, juhan- 
nuksena eläkkeelle jäävä työnjohta- 
ja. Viisi pitkää vuosikymmentä ovat 
muokanneet Helinille käsityksen 
työstä: 

— Työstä on nautittava. Siinä on 
elettävä mukana. 

MATTI PITKO 
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N 
J6 työn vuotta 


kertyi kuvamme rouva Jenny Sire- 
nille — pellavatehtaallamme. Hän 
tuli talon palvelukseen huhtikuun 
4 päivänä 1937 ja lähti äskettäin 
eläkkeelle 36 vuoden yhtäjaksoisen 
palveluksen jälkeen täytettyään 65 
vuotta. 

Rouva Sirenin työ on ollut koko- 
naan käsityötä. Pellavatehtaaltam- 
me usein tilataan mm. julkisiin ti- 
loihin pellavaisia pöytäliinoja, joi- 
den koko ylittää suurimpienkin val- 
mistamiemme pellavaliinojen mitat. 
Silloin on liitettävä toisiinsa useita 
pellavaliinoja. Tämä työ tehdään 


ett 
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täysin käsityönä, jonka taitaja on 
rouva Siren. Toisessa kuvassa ylä- 
osa näyttää liinan oikean puolen. 
Käsin ommeltu sauma on keskim- 
mäinen. Kuvan poikkiviivan ala- 
puolella sama liina on näkyvissä 
nurjalta puolelta. Liitossauma on 
siinäkin keskellä. Työ on tarkkaa 
ja kuvioiden tulee rikkeettä liittyä 
toisiinsa käsintehdystä saumasta 
huolimatta. 

Rouva Sirenin lähdettyä ei tämä 
taito kuitenkaan mene maan rako- 
hon — työn jatkajia ovat Hilkka 
Kapanen ja Helvi Koski. 


Isännän 
VUN: 
kotona 
ollaan 


Isännänviiri kesämökin salossa lie- 
huttelee sekä kutsutut että kutsu- 
mattomat tervetulleiksi leppoisaan 
vierailuhetkeen. Viirillä voi myös 
ylpeillä kotiseudusta: viirin värit 
valitaan synnyinseudun mukaan. 

— Viirin idea lähti kesämökin pi- 
hoilla yleensä paljaana olevista lip- 
putangoista. Miksi ei siinä voisi lie- 
hua isännänviiri, jossa ovat syn- 
nyinseudun värit tai jonka voi teet- 
tääkin omien suunnitelmien mu- 
kaan, sanoo johtaja Magnus Lybeck 
Suomi Riggingistä, joka mm. val- 
mistaa näitä isännänviirejä. 

Suomen lippulaki ei tunne isän- 
nänviiriä; viiri ei tietystikään vas- 
taa Suomen lippua. Viiri saa liehua 
salossa läpi vuorokauden muina 
paitsi yleisinä liputuspäivinä, jolloin 
on Suomen lipun vuoro. 

— Isännänviirejä valmistetaan 
viittä eri kokoa. Niitä voidaan som- 
mitella myös asiakkaan oman mal- 
lin mukaan, sanoo johtaja Lybeck. 

Kätevä koneenkäyttäjä voi val- 
mistaa oman mielensä mukaisen 
isännän- tai miksei emännänviirin- 
kin itse: sääntönä on että viirin pi- 
tuus on puolet lipputangon pituu- 
desta. 

Isännänviiri käy myös tuliaisiksi. 


Värit läänin vaakunasta 


Isännänviirit saavat yleensä värin- 
sä läänin vaakunasta. Viiri valitaan 
isännän tai emännän asuinpaikan 
mukaan ja mikä estää tekemästä 
kompromissia: puolet viiristä isän- 
nän ja puolet emännän väreille. 

Lapin isännänviirin väreinä ovat 
vihreä ja punainen, Pohjois-Pohjan- 
maan valkoinen-sininen-valkoinen, 
Etelä-Pohjanmaan — sininen-valkoi- 
nen-sininen, Karjalan musta-punai- 
nen, Savon musta-keltainen. Uudel- 
tamaalta kotoisin punainen-musta, 
Satakunnan sininen-keltainen, Hä- 
meen punainen-valkoinen. Varsi- 
naissumalaisilla ja Suomen ruotsa- 
laisilla on viirissään samat värit: 
punainen ja keltainen. Uudelta- 
maalta kotoisin olevien viirien vä- 
reinä ovat sininen ja valkoinen ja 
ruotsalaisen Uudenmaan asukkaan 
tuntee väreistä valkoinen-sininen- 
keltainen. 


Metsänhoitaja Aarne Alenius 
Pohjois-Pohjanmaan piiri- 
metsälautakunta 


Metsäpalon sammutus 


Metsäpalon syttyessä ei voida koskaan etukäteen sanoa 
onko kysymyksessä uhkaava suurpalo vaiko pieni palonalku, 
joka voidaan tukahduttaa nopeasti. Suurin osa metsäpaloista 
saadaankin yleensä sammumaan melko helposti, mutta vii. 
me vuosien suurpalot ovat osoittaneet, että metsäpalojen uh- 
ka on lisääntynyt tehostuneen metsänparannustoiminnan, 
teiden rakentamisen ja ihmisten elintason myötä. 


Metsäpalojen sammutuksessa on 
kiinnitettävä erikoista huomiota pa- 
lon nopeaan toteamiseen sekä sam- 
mutusvoimien lähtönopeuteen, sillä 
sammutus jo alkuvaiheessa maatu- 
len ollessa kysymyksessä käy koh- 
tuudella pienemmilläkin tehtävänsä 
taitavilla ryhmillä. Maatulen kehit- 
tyminen latvapaloksi tapahtuu pa- 
lolle suotuisissa olosukteissa erit- 
täin nopeasti. Tällöin tilanne muut- 
tuu yleensä niin kriittiseksi, että 
kaikki käytettävänä oleva voima ja 
taito on koottava tilanteen hillitse- 
miseksi. Kun maatuli etenee maas- 
tosta riippuen 300—1000 m/t, harp- 
poo latvatuli latvuksissa 1—2 km/t. 

Sammutusmenetelmät on myöskin 
valittava sen mukaisesti, kumpi pa- 
lo — maa- vai latvatuli — on kysy- 
myksessä. Maatulen sammutuksessa 
on runsaan savun muodostuksen ja 
häkämyrkytysvaaran takia kiinni- 
tettävä päähuomio alkuvaiheessa 
etenevän palon kärkihaaran sivuille 
kärjen kahden puolen, jolloin 4—5 
m mittaisilla lehtipuuhavuilla voi- 
daan etenevä ja nouseva tuli estää 
nousemasta latvatuleksi ja samalla 
vyöryttää kahden puolen kärjen 
suuntaan. 

Metsäpalon voima on pahimmil- 
laan iltapäivällä klo 12—18, jolloin 
se myös yleensä varsin herkästi 
ryöstäytyy latvapaloksi. Paitsi sitä, 
että tuli on voimakkaimmillaan 
myös tällöin, palo itsessään lisää 
tuulen voimaa aiheuttaessaan ko- 
valla kuumuudella (erikoisesti lat- 
vapaloissa) ”korkean” muodostumi- 
sen, jolloin lämmin ilma nousee ylös 
ja sivuilta virtaa tilalle uutta il- 
maa, mikä puolestaan ruokkii tulta 
voimalla eteenpäin. 

Latvatulen sammutuksessa = on 
kaikki huomio ja voima kiinnitettä- 
vä etenevän kärjen katkaisemiseen, 
mikä käytännössä merkitsee latva- 
tulen saattamista alas maatuleksi ja 
edelleen hallintaan. Latvatulen no- 
pean etenemisen takia ei sivustoilla 
suoritetuilla toimenpiteillä päästä 
yhtä tehokkaisiin tuloksiin. 

Korkealla latvuksissa kulkevan 
tulen pysäyttäminen on äärimmäi- 


sen vaikea tehtävä: kosilla ei voida 
tehdä paljonkaan eikä myöskään 
raskaampia raivaustraktoreita voida 
tuoda tulen äärelle. Mikäli luon- 
taisia maastoon liittyviä esteitä ei 
ole käytettävissä, on sammutus- 
joukkojen turvauduttava ainoaan 
käytettävissä olevaan keinoon, mi- 
kä on: tuli itse eli vastatuli. 

Viime vuosina esiintyneiden suur- 
palojen yhteydessä on myöskin ha- 
vaittu, että vastatulen aikaansaa- 
minen kyllin tehokkaasti latvatulta 
katkaisemaan ei ole mikään yksin- 
kertainen tehtävä. Yleensä valmis- 
telut jäävät liian hätäisiksi, jolloin 
nopeasti etenevä latvatuli hyppää 
herkästi vastatulen ylitse, mikäli 
vastatulta ei ole ennätetty polttaa 
riittävästi. Suurin virhe vastatulta 
tehtäessä näyttääkin olevan sytytys- 
paikan valitseminen liian läheltä 
etenevää latvatulta. 

Mikäli vastatulella todella halu- 
taan päästä tuloksiin, on sen val- 
misteluun ja suorittamiseen varat- 


tava riittävästi aikaa — vähintään 
1 tunti. Tämä merkitsee saman- 
aikaisesti tapahtuvaa Jlatvatulen 


etenemistä 1—1,5 km:n matkaa. Siis 
vastatulentekopaikka olisi valittava 
vastaavan etäisyyden päästä etene- 
västä tulesta. Sopivan paikan valit- 
seminen tähän tarkoitukseen kuu- 
luu sammutuksen johdolle, joka voi 
käyttää apuna paikallistuntemusta 
omaavia metsäammattimiehiä = ja 
mikäli käytettävissä on lentokone 
ja siihen maasta käsin radiopuhe- 
linyhteys, vastatuliaseman paikan 
valinta käy helpommin. Vastatuli- 
aseman leveyden tulee olla luon- 
nollisesti suurempi kuin etenevän 
latvatulen kärjen, mikä ei yleensä 
ole kovin leveä, vain n. 100—300 m, 
mutta oikukas tuulen suunta vai- 
keuttaa arviota. 

Luonnollisesti on tällöin kiinni- 
tettävä huomiota luontaisiin estei- 
siin; hakkuuaukeisiin, vesistöihin ja 
teihin. Mikäli -raivaustraktori on 
käytettävissä, levitetään varmistus- 
linjaa siten, että pusketaan pinta- 
kunttaa ulospäin. Mikäli konevoi- 
maa ei ole käytettävissä tehdään 


varmistuslinjalle kuokilla palokäy- 
tävä sellaisiin kohtiin, missä kunt- 
taa on vaarantamassa. Miesvoimin 
moottorisahoja, vesureita ja kirvei- 
tä hyväksi käyttäen kaadetaan pys- 
typuustoa vastatuliasemasta latva- 
paloon päin mahdollisimman paljon 
eli työskennellään niin kauan kuin 
latvuksissa ja niiden yläpuolella 
kulkeva savu sallii. Kun latvatulen 
jäljessä kauempana kulkevan maa- 
tulen savu alkaa haitata työsken- 
telyä se lopetetaan. Vastatulen sy- 
tytys aloitetaan keskeltä varmistus- 
linjan molempia reunoja kohti. Sy- 
tytys aloitetaan heti kun puustoa 
on kaadettu niin paljon, että jo voi- 
daan polttaa. Imua ei ennätetä 
odottaa. Vastatulen on sytyttävä 
hyvin, mutta samalla on kaiken ai- 
kaa varmistettava, ettei tuli riistäy- 
dy varmistusrajan yli. Kun latva- 
tulen kärki on riittävän lähellä, al- 
kaa ”korkea” vaikuttaa ja tällöin 
syntyy imu vastatulesta paloa kohti. 
Vastatulioperaation = päätarkoituk- 
sena on polttaa mahdollisimman le- 
veä alue, 100—200 m ennen tulirin- 
tamien ' yhtymistä ja saada latva- 
tuli lasketuksi maatuleksi, minkä 
sammutus on helpompaa. Sammu- 
tustoiminnan = onnistumiseksi on 
viestinnän toimittava tehokkaasti, 
joten radiopuhelimien hyväksikäyt- 
tö on välttämätöntä. 


Sammutuksen varmistus suorite- 
taan viimeistään illan ja yön ku- 
luessa, jolloin koneilla tehdään tar- 
vittavat palokadut siten, että pala- 
matonta aluetta ei jätetä palokatu- 
jen ja palon väliin. 


Mikäli vastatulioperaatio epäon- 
nistuu latvatuli laantuu maatuleksi 
illalla tuulen tyyntyessä (klo 21 
paikkeilla). Tällaisessa tapauksessa 
on yön aikana suoritettaviin rajoi- 
tustoimiin suhtauduttava poikkeuk- 
sellisen tarmokkain voimin ja ot- 
tein, jolloin erikoisesti koneiden 
määrään ja työskentelyyn on kiin- 
nitettävä huomiota. Verekset sam- 
mutusjoukot on oltava aamulla riit- 
tävän ajoissa (klo 7—8) paikalla ja 
jälleen illalla (klo 19—20). 
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Uudistuva 
puutavaran 


mittaus 


Taustaa 


Puutavaran mittaus on tätä nykyä 
merkittävässä murrosvaiheessa. 
Uudistukset koskevat sekä järeää 
puuta että pinotavaraa. Tärkeim- 
pänä muutoksien syynä on lähinnä 
puutavaran hankinnassa ja varsin- 
kin sen korjuupuolella tapahtunut 
kehitys. Koneelliset — puutavaran 
valmistusmenetelmät ja muu ko- 
neellinen käsittely eivät enää saata 
pinotavaraa ilman erikoistoimenpi- 
teitä sellaiseen muodostelmaan, että 
sen mittaus olisi vanhoilla menetel- 
millä mahdollista tai ainakaan luo- 
tettavaa. Edelleen on hyödyllistä, 
että kaikki puutavara on yhteismi- 
tallista ja siis esimerkiksi hinta- 
vertailussa keskenään vertailukel- 
poista. = Sopivimmaksi mittayksi- 
köksi on katsottu kiintokuutiomet- 
ri. Eräänä muutoksia kiihdyttävänä 
tekijänä on vielä mainittava Eng- 
lannin — tärkeimmän sahatavaran 
ostajamaamme — siirtyminen 
muutama vuosi sitten metrijärjes- 
telmään, mikä järeän puun puolel- 
la sai aikaan sen, mikä painotava- 
ran kohdalla tapahtui jo 1890-lu- 
vun alussa. 


Järeän puun mittaus 


Edellä mainitusta Englannin toi- 
menpiteestä seurasi, että maamme 


sahateollisuus siirtyi vuoden 1970 
”ensi avoveteen” mennessä metri- 
järjestelmään — standartit korvat- 
tiin kiintokuutiometreillä — mistä 
taas oli luonnollisena seurauksena 
siirtyminen kuutiojaloista kuutio- 
metreihin sekä raaka-aineen val- 
mistuksessa että sen mittauksessa. 
Asia ei tietenkään tullut yllätykse- 
nä ja kuvaavaa on, että vuonna 
1969 vahvistettu nykyinen mittaus- 
laki myöntyi jo kuutiometreissä 
tehtyihin kauppoihin, vaikkakin pi- 
ti vielä ensi sijalla kuutiojalkajär- 
jestelmää. Asia korjautui päinvas- 
taiseksi vasta viime syksynä anne- 
tulla puutavaran mittaussäännön 
muuttamista koskevalla asetuksella. 
Tässä asetuksessa esitettiin myös 
toinen erittäin merkittävä päätös: 
järeän havupuun mittauksessa 
määrättiin todellista kiintomittaa 
käytettäväksi ensi sijaisesti entisen 
teknisen kuutiomitan asemasta — 
pinotavaran mittaukseen ei tässä 


mielessä vielä puututtu. Havutuk-' 


kien entisen ja uuden mittauksen 
periaatteellinen ero selviää seuraa- 
vista piirroksista: 

”Vanhaan hyvään” aikaan kuu- 
tioitiin havusahatukki siten, että 
pölkyn läpimitta mitattiin latvasta 
kuoren alta täysille ja puolille tuu- 
mille ns. alenevaa mittaustapaa 
käyttäen ja pölkyn pituus täyttä- 
ville jaloille. Näin saatujen arvojen 


KUVA 1 


ENTINEN KUUTIOINTI 


perusteella laskettiin pölkyn ns. 
tekninen kuutio, mikä ilmaistiin 
kuutiojaloissa. Ostajalla oli tämän 
lisäksi oikeus vaatia ilmaista tasa- 
usvaraa enintään 4 tuumaa. 

Uuden käytännön mukaan pöl- 
kyn läpimitta mitataan latvasta 
kuoren alta 2 senttimetrin tasaavaa 
luokitusta käyttäen (parittomille 
senttimetreille) ja pölkyn pituus 
täyttävin 30 senttimetrin kerran- 
naisvälein lähtien siitä, että lyhin 
pölkky on 310 sm. Saatujen arvo- 
jen perusteella saadaan taulukoista 
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UUSI KUUTIOINTI 


pölkyn todellinen kuorellinen kuu- 
tiomäärä kuutiometreissä. Erikois- 
ta tasausvaraa ei ole, vaan se sisäl- 
tyy pituuteen. Huomattavaa on, et- 
tä saatu todellinen kuutiomäärä ei 
ole jokaiselle pölkylle tarkasti oi- 
kea, vaan suurien pölkkymäärien 
keskiarvo. 

Lehtipuutukit kuutioidaan kuten 
aikaisemminkin pituuden puolivä- 
listä mitatun kuorellisen läpimitan 
mukaisena lieriönä. Paksuuden ja 
pituuden mittauksessa menetellään 
kuten havutukin mittauksessa. 


Metsänhoitaja 
Jouko Teerisuo 
Oy Tampella Ab 
Metsäteollisuus 

Inkeroinen 


Pinotavaran mittaus 


Pinotavaran mittaus on parhaillaan 
käymässä läpi vieläkin suurempia 
muutoksia, kuin mitä järeän puun 
osalta on jo toteutunut. Pyrkimyk- 
senä on luoda vaikeuksista huoli- 
matta myös pinotavaralle sellainen 
oikeudenmukainen ja käytännölli- 
nen järjestelmä, jossa mittayksik- 


könä on todellinen kuorellinen 
kiintokuutiometri. Järjestelmä on 
vielä —sisäänajovaiheessa ja sen 


sovellutukset käytännön eri tar- 
peisiin ovat siten osittain kokei- 
luasteella. Tästä syystä sitä ei ole 
vielä myöskään vahvistettu asetuk- 
sella, vaan sen käyttö perustuu 
Mittausneuvoston — suosituksiin = ja 
eri etujärjestöjen välisiin sopimuk- 
siin. 

Mittausneuvosto on kaikkia puun 
ja puutavaran mittausta käsittele- 
vä, metsäalan eri intressipiirien 
muodostama valtakunnallinen elin. 
Sen alaisina toimivat alueelliset 
mittaustoimikunnat, joiden tehtä- 
vänä on mm. toimia osapuolten vä- 
lisenä luottamuselimenä, käsitellä 
mittauksen kehittämiseen liittyviä 
kysymyksiä ja edistää tiedotusta ja 
koulutusta. 

Pinotavaran uusi kiintomittausta- 
pa, josta käytetään — ehkäpä hie- 
man harhaan johtavasti — nimitys- 
tä ”pinomenetelmä”, perustuu ke- 
hysmittaukseen ja kiintomittapro- 
sentin määrittämiseen. Sen käyttöä 
on toistaiseksi suositeltu lähinnä 2- 
ja 3-metriselle tavaralle. 

Kiintomittauksen ensimmäinen 
vaihe, kehysmittaus ei periaatteessa 
poikkea vanhasta tutusta pinomit- 
tauksesta. Kummallekin on oleellis- 
ta, että pinon pituuden, korkeuden 
ja leveyden antamasta kuutiomää- 
rästä on tehtävä, mikäli aihetta on, 
lumen, jään tai muun vieraan ai- 
neksen vaatima vähennys. Jos ky- 
symyksessä on tasapituisesta tai ns. 
likipituisesta tavarasta tehty, päältä 
tasainen ja pääpuilla selvästi rajat- 
tu pino, kuten esimerkiksi auto- 
kuorma, noudatetaan voimassa ole- 
van mittaussäännön suosittelemaa 
mittaustapaa. Jos taas mittaus on 
tehtävä pääpuuttomista, yläpinnalta 
epätasaisista kasoista, joita nykyi- 
sin ovat mm. metsätraktoreiden 
kuormaimilla ladotut välivarastopi- 
not, vanha pinomittausmenetelmä 
ei anna riittävän tarkkaa tulosta. 
Tällaisissa tapauksissa on noudatet- 


tava mittausneuvoston uudesta ke- 
hysmittauksesta antamia yksityis- 
kohtaisia ohjeita (kuva). 

Kehysmittauksen tulos on menet- 
telytavasta riippumatta kehyskuu- 
tiomäärä eli kehysmitta, jonka mit- 
tayksikkö on kehyskuutiometri (ly- 
henne k3). 

Kuitupuun kiintomitan määrittä- 
miseksi tarvittava toinen perusteki- 
jä on kiintomittaprosentti. Kiinto- 
mittaprosentti osoittaa kuinka mon- 
ta sadannesta puuta on yhdessä 
kuutiometritilavuudessa = eli — siis 
pölkkyjen kiintokuutiosisällön ja 
kehysmitan suhdetta. Metsäntutki- 
muslaitos on suorittamiensa tutki- 
musten perusteella ja mittaussään- 
nön määräyksen johdosta vahvista- 
nut 17.1.1973 seuraavat vinomitan 
kuorelliseksi kiintomitaksi muunta- 
misessa käytettävät uudet muunto- 
luvut: 


Havupuu Lehtipuu 
0,66 0,57 
0,63 0,54 


2-m kuorellinen 
3-m T= 


Luvut ovat tutkimusten antamia 
keskiarvoja, joita ei ole tarkoitettu 
käytettäväksi — yksittäisten = erien 
kiintomitan määrittämiseen. Yksi- 
tyisissä erissä kiintomittaprosentti 
saattaa nimittäin vaihdella keskiar- 
voon nähden jopa +15 o. Yksittäis- 
ten erien mittauksissa on mainittui- 
hin lukuihin tehtävä eräkohtaisia 
korjauksia johtuen 

— tavaran järeydestä 

— pinon ladonnasta 

— pölkkyjen karsinnasta ja oksai- 
suudesta 

— pölkkyjen mutkaisuudesta 

Kukin pinotiheyteen vaikuttava 
tekijä käsittää useampia vaikutu- 
sarvoluokkia, joiden €osoittamien 
prosenttiyksiköiden mukaan keski- 
määräisiä lukuja muutetaan puo- 
leen ja toiseen. 

Kun sekä kehysmitta että kiinto- 
mittaprosentti ovat selvillä, pinon 
lopullinen kiintokuutiomäärä saa- 
daan kertomalla kehysmitta kiinto- 
mittaprosentilla. 

Seuraavassa esimerkki kiintomit- 
taprosentin määrittämisestä, kun on 
kysymyksessä 2-metrinen kuorelli- 
nen lehtipuu: 


Keskimääräinen kiinto- 
mittaprosentti ............ 
Pölkkyjen keskiläpimitta 

15 sm, vaikutusarvo .... +4 
Pinon ladonta, kun jon- 
kin verran pölkkyjä on 
ristikkäin ja pölkkyjen 
välissä on ladonnasta ai- 
heutuneita rakoja (luokka 

II), vaikutusarvo 


Karsinta ja oksaisuus, kun 
tavara on huonosti karsit- 
tua ja oksantynkiä esiin- 
tyy siellä täällä (luokka 
TED) VAIKUtUSAkyuokssasims =1, 
Mutkaisuus, kun pinossa 
on mutkaisuuden johdos- 
ta —reikäisyyttä (luokka 
III), vaikutusarvo ........ ===) 


Vaikutusarvojen yhteis- 
summa 
Korjattu kiintomittapro- 
sentti 


Pääpuilla varustetun pinon mittausta välivarastolla. 


KUVA 5 


S 


Autokuorman mittaus käynnissä Heinolan tehtailla. 


PINON KEHITYSMITAN MITTAUS PINONOSINA 
EPÄSÄÄNNÖLLISISTÄ PINOISTA 


Pinonosia erottavat 
merkinnät 


Korkeuden 
mittauskohdat 


y" v 1 L W W 1 
XXXXXKXXXXXXXXXXXXXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXx xx 
1m 1m m 
k jim  j4$ 4m J mix jommi 


Pino jaetaan pituuden mittauksen yhteydessä tehtävillä merkinnöillä pinon 

pituudesta riippuen 1 tai 2 m:n pituisiin osiin. Viimeisen pinonosan pituu- 

deksi jää viimeisen tasametrin ylittävä osuus. Pinonosien korkeudet mita- 

taan pinon molemmilta puolilta osan puolivälistä yhden senttimetrin ta- 

saavaa luokitusta käyttäen. Osien leveytenä käytetään pölkyn nimellis- 

pituutta. Kehysmitan laskeminen suoritetaan laskemalla yhteen kaikkien 
pinonosien kehysmitat. 
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Jos mitatun pinon kehysmitta oli- 
si ollut 10 k (esim. autokuorma 
tehtaan vastaanottomittauksessa), se 
olisi sisältänyt 5,8 m3 (todellista 
kiintokuutiota) kuorellista lehtikui- 
tupuuta. 


Kehitysmittauksessa mahdollisesti 
tehtävien vähennysten samoin kuin 
paljolta myös kiintomittaprosentin 
määrittämisessä joudutaan turvau- 
tumaan mittaajan henkilökohtai- 
seen arviointiin. Pinotavaran kiin- 
tomittauksessa on tämän takia suo- 
ritettava riittävän tiheällä otannalla 
kontrollimittauksia, jotta voitaisiin 
olla varmoja mittaustulosten oikeel- 
lisuudesta. Myös mittaajien arvioin- 
tikykyä on jatkuvasti kehitettävä ja 
tarkkailtava. Mikäli erikoisia lait- 
teita ei ole käytettävissä, kontrolli- 
mittaus tapahtuu koe-erien yksit- 
täisten pölkkyjen kuutioimisella ja 
vertailulla pinomenetelmän anta- 
miin tuloksiin. Tämä on kuitenkin 
melko työlästä. Yksinkertaisempi 
menettely on ns. upotusmittaus, jo- 
ka taas sellaisenaan vaatii melko 
suuria kustannuksia aiheuttavia eri- 
koislaitteita. Mikäli kysymys on 
tehtaan vastaanottomittauksesta, 
upotusmittaus — voidaan — suorittaa 
tehtaan puunsyöttöä hoitavalla nos- 
turilla, jolloin on mahdollisuus 
päästä edulliseenkin kokonaisrat- 
kaisuun. On huomattavaa, että kiin- 
tomittausmenetelmä on tuonut ai- 
kaisempiin menetelmiin = nähden 
erään uuden huomattavan edun: 
otannan ei tarvitse olla enää niin 
tiheää kuin aikaisemmin eikä se si- 
do nosturia enää läheskään niin 
paljon kuin ennen, jolloin perusmit- 
taus vanhalla pinomittauksella an- 
toi tehtaan portilla epämääräisem- 
män tuloksen. 


Kirjoituksen alkupuolella jo mai- 
nittiin, että pinotavaran uusi mit- 
tausmenetelmä on vielä tekeyty- 
mässä ja siirtymässä maksuperus- 
teeksi puutavaran hankintaan kuu- 
luvissa mittauksissa. Toistaiseksi on 
sen käytön laajuus seuraava: 


— Puutavaran — luovutusmittaus: 
uusissa kaupoissa hinnat sovittu k- 
m5:lle. Näin on menetelty myös 
teollisuuden ja metsähallituksen vä- 
lisissä kaupoissa. Uutta mittausme- 
netelmää sovelletaan mm. yhtiöiden 
välisissä luovutuksissa. 


— Puutavaran hakkuupalkat: ei 
sovittu, neuvotellaan parhaillaan. 


— Metsätraktoritaksat: sovittu ja 
käytössä. 


— — Autonkuljetustaksat: 
ja osittain käytössä. 


sovittu 


— Rautatierahdit: ei sovittu, mut- 
ta tähdätään sopimukseen vuoden 
1974 alusta. 


— Tehtaitten —puutavaravarastot: 
useilla tehtailla käytössä. Tampel- 
lassa siirryttiin sekä järeän että pi- 
notavaran mittauksessa ja kirjanpi- 
dossa uuteen järjestelmään tämän 
vuoden alussa koko metsäteollisuus- 
sektorilla. 
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Urho Puonti 
Huoltokassanhoitaja 
Oy Tampella Ab 
Metsäteollisuus 
Inkeroinen 


Huoltokassa toiminut 
Inkeroisten tehtailla 


30 vuotta 


Tampellan Inkeroisten tehtaitten 
viettäessä 1972 syksyllä 100-vuotis- 
juhlia on hyvin ymmärrettävää, että 
erään kolmikymmenvuotiaan ”synt- 
tärit” jäivät pakostakin taka-alalle 
ja vietettiin työn merkeissä. 
Sotavuoden 1942 sosiaalikentässä 
syntynyt elinvoimainen uusi tulokas 
sai nimekseen Huoltokassa ja on 
tiettävästi vastannut odotuksia, kos- 
kapa kerran eräällä tehdasosastolla 
Inkeroisissa sivullisen ja alan am- 
matti-ihmisen suorittamassa mieli- 
pidetutkimuksessa yhtiön tarjoa- 
mien sosiaalisten etujen .arvostuk- 


sessa huoltokassa kiri selvänä voit- 


tajana maaliin. 

Varsin monet yhtiöt ja liikelai- 
tokset perustivat aikoinaan tällaisia 
huoltokonttoreita koska muut raha- 
laitokset eivät tuolloin vielä — ei- 
vätkä vuosikausiin jälkeenpäinkään 
— harrastaneet ns. maksupalvelua, 
mikä alusta alkaen oli huoltokassan 
eräänä tarkoituksena. Se palvelee 
jäsenistöä suorittamalla toistuvia tai 
tilapäisiä maksuja. Kassan perusta- 
misella luotiin mahdollisuus suunni- 
telmalliseen taloudenhoitoon mah- 
dollisimman helpoksi tehdyn suo- 
raan ”palkasta säästöön” jätön avul- 
la ja yhtiön vastatessa huoltokas- 
san kaikista kuluista. Jos haluaisi, 
voisi löytää aihetta jopa kerskailuun 
uraauurtavasta toiminnasta maksu- 
palvelun, tavoitesäästämisen ym. hy- 
vien asioiden edistämisessä — asioi? 
den mitkä nyt vasta ovat rahalai- 
tosten mainoksissa ”pop”. Vanhoissa 
asiakirjoissa on merkintä ensimmäi- 
sestä huoltokassaan liittymisestä. Se 
tapahtui 30. 9. 42. Tästä voidaan kat- 
soa toiminta alkaneeksi — oli kassa 
ja kassan jäsen. Vaikka asia var- 
maan oli uusi ja outo niin täytyy 
ihmetellä kuinka kitkattomasti se 
on lähtenyt luistamaan. Nähtävästi 
silloiset perustajat ovat olleet hyviä 
pr-miehiä. 

Sodan päätyttyä oli pulaa kaiken- 
laisista jokapäiväisistä ja välttämät- 
tömistä tarvikkeista, joita oli han- 
kittava silloin kuin niitä oli saata- 
vissa. Käteisvaroja ei sodasta palan- 


neilla liioin ollut ja niin huoltokas- 
san uudeksi toimintamuodoksi tuli 
lainaus. Vuonna 1945 ruvettiin 
myöntämään tilapäislainoja eli lai- 
noja ennalta arvaamattomien meno- 
jen suorittamiseksi (perheenjäsenen 
sairaus esim.), oman rahoituksen 
täydentäminen hankittaessa esim. 
tarpeellisia käyttö- ja tarve-esineitä. 
Lainan takaisinmaksuaika on yksi 
vuosi. Näitä lainoja on myönnetty 
vv. 1945—72 2464 kpl yht. 2 milj.mk. 
Nelikymmenluvun loppupuolella vi- 
risi yhtiöläisten keskuudessa vilkas 
omakotirakennustoiminta ja yhtiö 
halusi omalta osaltaan olla mukana 
tukemassa tätä toimintaa monin ta- 
voin — muun muassa alettiin myön- 
tää asuntolainoja oman asunnon 
hankkijoille. Vuosina 1950—72 näitä 
asuntolainoja on nostanut kunnioi- 
tettava oman asunnon hankkijoiden 
määrä — 650 henkilöä Inkeroisten 
tehtaitten piirissä — markkamääräl- 
tään 2,8 milj. Heinolan tehtaitten 
valmistuttua on vuodesta 1963 In- 
keroisten huoltokassassa hoidettu 
myöskin Heinolan asuntolainat, joi- 
ta on nostanut vv. 1963—1972 180 
henkilöä yht. 1,35 milj. mk. 
Tampellan Eklöfin tehtaat astui- 
vat kuvaan mukaan v. 1968. Myön- 
nettyjä asuntolainoja v:n 1972 lop- 


puun mennessä on 19 kpl mk 
126.000,——. Asuntolainoja on Tam- 
pellan = metsäteollisuuden = piirissä 


myönnetty yhteensä 950 kpl 850 hen- 
kilölle markkamäärältään 4,3 mil- 
joonaa. 

Siinä ne olivat — huoltokassan 
kolme selkeän asialinjan tiliä, talle- 
tus-, tilapäislaina- sekä asuntolaina- 
tilit. Kaikissa on vielä sama korko- 
prosenttikin. 

Näitten kolmenkymmenen vuoden 
aikana on otot ja panot tietysti pi- 
tänyt kirjata. Aluksi tämä tehtiin 
kättä ja kynää apuvälineinä käyt- 
täen mutta 40-luvun loppuopuolella 
siirryttiin konekauteen. Saatiin res- 
kontran kanssa yhteinen palkkauk- 
sen vanha kirjanpitokone — kool- 
taan mahtava — mitä lie ollut kym- 
menen laskulaitetta. Taidettiin vaa- 


Kuvassa huoltokassan henkilökunta, vas. Enni Pulkkinen, Terttu Pulkkinen, kirjoittajamme Urho Puonti, Leena 


timattomasti käyttää niistä vain pa- 
ria. 

50-luvun puolenvälin maissa saa- 
tiin uusi kone ja myöhemmin toi- 
nen käytetty mutta samanlainen. 
Yhden koneen kapasiteetti ei enää 
riittänyt. Nämäkin koneet ajettiin 
kirjaimellisesti loppuun ja vuoden 
1968 alussa modernisoitiin kirjaus 
niin, että luovuttiin koronlaskussa 
käsikoneen veivaamisesta, koska tä- 
mänkin työn teki uuden kirjaus- 
automaatin elektroninen laskulaite. 
Kun tämäkin kone alkoi väsyä, on 
kolmenkymmenen (toimintavuoden 
päätyttyä nyt siirrytty tietokone- 
kauteen. Niin muuttuu maailma, 
Eskoseni. 

Muutamia poimintoja kassavaih- 
dosta, kaikki nykymarkoiksi muu- 
tettuina: 


v. 1942 10.870,- 1960 3.039.214,- 
1943 63.578,- — 1965 5.423.078,- 
1945 —218.435,- 1966 10.272.083,-*) 


1970 12.219.576,- 
1972 15.718.182,- 


1950 1.060.893,- 
1955 1.811.700,- 


*) siirt. palkka-pankkiin systeemiin 


Kuvaa täydentääksemme vuoden 
1972 tapahtumista tarkemmin: 

Talletustilejä oli n. 1800, tilapäis- 
lainatilejä n. 180 ja asuntolainoja 
n. 400 eli yhteensä n. 2380 tiliä. 

Palkkoina ja eläkkeitä sekä osa- 
pidätyksinä niistä kirjattiin 


tuloina mk 6.057.822,81 
tilillepanot (2708 kpl)+ 
muut tulot >» 1.768.012,65 


tulot yhteensä mk 7.825.835,46 
Menopuoli koostui seuraavista: 


Otot 21.572 kpl mk 5.328.071,- 
Eril. maksut 18.700 ,, » 2.564.275,- 
Menot yhteensä mk 7.892.346,- 


Muutamia maksulajeja eriteltyi- 
nä: 
Vakuutukset 
Lehtimaksut 


2150 kpl mk 225.000,- 
1320 138.000,- 


Tulokas ja Kaija Kokko. 


Sähkölaskut 1904 171.000,- 
Yhtiön laskut 3230 189.000,- 
Puhelinmaksut 1036 41.000,- 
Verot 507 42.000,- 
Jäsenmaksut 855 51.000,- 
Vuokrat 274 73.500,- 


Edellä olemme lyhyesti ja pääpiir- 
teittäin yrittäneet antaa jonkinlai- 


Tietokone konepajalle 


Tampellan konepaja sai toukokuun 2. päivänä oman tietokoneen. Se on 
Nokia Oy:n Elektroniikan toimittama — tyyppimerkintä G-120. Kuvamme 


luovutustilaisuudesta: vas. 


varatoimitusjohtaja C-E Forss, 
Elektroniikan johtaja Kurt Wikstedt, samasta yhtiöstä 


sen läpileikkauksen huoltokassasta 
ja kuvauksen sen toiminnasta. 
Tapaamme joka päivä keskimää- 
rin 100 asiakastamme — tampellalai- 
sia. On aina ollut mieluista tavata 
näissä merkeissä. Kiitämme luotta- 
muksesta ja toivomme jatkossakin 
hyvien suhteittemme jatkuvan. 


Nokia Oy:n 
tietokoneosaston 


johtaja Christian Westerlund ja myyntipäällikkö Kari Raski sekä Tampel- 


lan toimitusjohtaja Nils G Grotenfelt, 
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AULLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLILLLLLLLLILILIILLILIIIIII 


Kesäkangas on nyt moni-ilmeinen 


Puuvillapusakoita mihin katsotkin 


Skandinaviasta on lähtöisin nykyinen pusakkavillitys, joka vaivaa koko 
Eurooppaa ja kohta puolta maailmaa. Mutta ei pusakassa moittimista. 
Se on hyvä vaate — kesällä. Talvella tietenkin vaikea meidän leveys- 
asteillamme. Pusakka on toki rennomman ja vapaamman näköinen kuin 
pikkutakki. Pusakkamuoti on siitäkin mukavaa, että se luontuu yhtä 
hyvin miesten kuin naistenkin käyttöön. 

Kuvassa suomalaisesta puuvillasta tehty pusakka. Kangas on puna- 
valkoruutuista kangasta ja housut valkoista puuvillatwilliä. Vaate on 
suomalainen valmisvaate. 

Pusakkamuunnelmia: 

— lyhyt päällyspusero, jossa on leveä vyötärölinja, herrainkaulus tai 
usein myös pystykaulus 

— lentäjänpusakka, joka päättyy leveän vyön kaltaiseen joustinneule- 
vyöhön 

— paitajakku, joka ulottuu puolireiteen. Siinä on usein suuret päällis- 
taskut, erilaiset urheilutyyliset olkalaput ja sisäänistutettu vyö 

— paitatakki, jossa on kokonaan tai osittain vyötärön ympäri kulkeva 
tunnelivyö 

— kimonopusero, jossa on leveä vyötärö 

Pusakoiksi soveltuvat mm. keveät suomalaiset puuvillapopliinit ja 
fixit. 
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Nyt tarkastelemme kesäkankaita 
erityisesti kotiompelijoiden ilok- 
si. Tiesittekö muuten, että Ame- 
rikassa lasketaan olevan n. 50 
miljoonaa kotona ompelevaa 
naista. He eivät ompele siksi, et- 
tä heidän taloutensa sitä vaatii, 
vaan siksi, että ompelemisesta 
on tullut miellyttävä harrastus 
vapaa-ajan lisääntyessä. Samalla 
syntyy yksilöllisiä vaatteita. 


Kesäkankaiden 
viimeistysmenetelmiä 
ja pesuominaisuuksia 


Iloisin värein painettu puuvilla- 
kangas kuuluu kesään. Mutta 
kannattaa tutkia kangasta hie- 
man tarkemminkin. Nykyaikai- 
nen puuvillakangas on kaukana 
entisten — aikojen =kretongista, 
vaikka kretonki onkin jälleen 
pinnalla. Erilaisin viimeistysme- 
netelmin kankaaseen saadaan 
kuluttajaa miellyttäviä ominai- 
suuksia, joista tärkein on var- 
maankin siliävyys. 


Chintz-viimeistys 


kuuluu tämän kesän erikoisuuk- 
siin. Se ei niinkään lisää kan- 
kaan helppohoitoisuutta, vaan 
antaa vaihtelua kesäkankaiden 
ulkonäköön. Chintz-kankaiden 
liukkaan kiiltävä pinta saadaan 
aikaan kalanteroimalla ja hart- 
silla. Kankaan kiiltävä pinta py- 
syy parhaiten kauniina joko hie- 
nopesussa 40? tai kemiallisessa 
pesussa. PMK-laaduissa on sekä 
puuvillaisia että polyestersekoi- 
tekankaita viimeistelty chintz- 
menetelmällä. 


Merserointi 


on menetelmä, jota on käytetty 
jo yli sadan vuoden ajan ja joka 
jälleen elää kukoistuskauttaan. 
Merseroinnin = avulla kankaan 
väreihin saadaan enemmän hoh- 
toa ja syvyyttä. Merserointi li- 
sää kankaan lujuutta ja kiiltoa; 
etenkin vaaleissa ja kirkkaissa 
sävyissä värit tulevat puhtaam- 
miksi. Tuotetta käsitellään väke- 
vässä kylmässä natronlipeässä 
samalla kun sitä venytetään. 


Sanfor-menetelmä 


on mekaaninen kutistamismene- 
telmä, jossa puuvillakangas pu- 
ristetaan kokoon liikkuvan, jous- 
tavan huovan avulla. Sanfor- 
merkkisten tuotteiden valmistus- 


KOLMIOPUSERO 


Kolmiopuseron voi yhdistää pitkään tai lyhyeen hameeseen yhtä hyvin kuin housuihinkin. Materiaalin 
valinta ratkaisee asun hienousasteen. Kovin hienon näköisiä eivät nuoret naiset tällä hetkellä halua olla. 
Kevyt diomusliini on mainio materiaali samoin puuvillapikee, puuvillatwilli tai puuvillasatiini. Näissä 
laaduissa on PMK:lla erilaisia kukkakuvioita, rytmikkäitä geometrisia kuvioita, ruutuja, raitoja ja yksi- 
värisiä. Kaavan ruudun sivu on 10 cm ja sen avulla on helppo ryhtyä tosi toimeen, kun kangas on valittu. 
Pusero kiinnitetään takaa vetoketjulla. Kaikki vinot reunat vahvistetaan venymisen välttämiseksi muo- 
tokaitaleella. 


KAKSI PUSEROA KOLMESTA PUOLIKKAASTA 


Klassinen kietaisupusero on tullut jälleen. Tämä kätevä vaatekappale joutuu ajoittain unohduksiin, mut- 
ta palaa aina takaisin kuten nyt taas. Puseron puoliskot ovat irrallisia, ne kiinnitetään vyötärölle. 

Näin on mahdollista puoliskojen väriä vaihtamalla saada erinäköisiä asukokonaisuuksia. Kaavassa, jon- 
ka ruudun sivu on 10 cm, on etukappale ylinnä. Hinnaltaan edullisia suomalaisia puuvillakankaita käyt- 
täen voi ensin harjoiteltuaan valmistaa useampiakin ”toppeja” kesäajan moniin hilpeisiin juhliin. 
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ta tarkkaillaan jatkuvasti — nii- 
den kutistumattomuuteen voitte 
luottaa. Ompeluvaiheessa on va- 
rottava venyttämästä kangasta. 
Mikäli Sanfor-tuote on oikein 
ommeltu ja sitä sekä pestään et- 
tä silitetään asiaankuuluvalla ta- 
valla, ei merkittävää kutistumis- 
ta pääse syntymään. Raskaista 
twill-sidoksisista kankaista val- 
mistetut = työvaatteet joutuvat 
kuitenkin niin voimakkaaseen 
pesuun ja kuivausrumpuun, ettei 
kutistumista voida kokonaan 
välttää. On todettu, että kui- 
vausrumpu on vähintään yhtä 
tehokas — haalareiden — kutistaja 
kuin pesun voimakkuus :— aina- 
kin silloin kun haalarit jäävät 
rumpuun siksi kunnes ne ovat 
täysin kuivat. Ikävistä yllätyk- 
sistä päästään ostamalla alun al- 
kaen numeroa suurempi koko tai 
pesettämällä asu kemiallisesti. 


Siliävyyskäsittely 


Viimeisteltäessä puuvillakankai- 
ta siliäviksi kostutetaan kangas 
erityisillä tekohartseilla, jotka 
tunkeutuvat kuituihin. Käsitte- 
lyn jälkeen puuvillakuiduissa 
olevat kerrokset eivät pääse liu- 
kumaan toisiinsa nähden, vaan 
kuitu on tullut kimmoisaksi. 
Kun sitä rypistetään, se palau- 
tuu alkuperäiseen tilaansa hart- 
sin antaman ”muistin” ansiosta. 

Useimmiten riittää kevyt sili- 
tys haalealla raudalla. Hartsikä- 
sittely tekee kankaan hyvin 
helppohoitoiseksi, mutta vähen- 
tää samalla jonkin verran sen lu- 
juutta. Tämä on hyvä ottaa huo- 
mioon valittaessa kankaita eri 
käyttötarkoituksiin. Esimerkiksi 
hyvin tiukkoihin ja lujuutta 
vaativiin ulkoiluhousuihin ei 
suositella ohuita hartsikäsitelty- 
jä laatuja. — siliävyyskäsittelyn 
kangasta heikentävän vaikutuk- 
sen poistamiseksi pyritään jat- 
kuvasti kehittämään tehokkaita 
menetelmiä. 


Siliävien tekstiilien pesu 


Ns. siliävät tekstiilit voivat olla 
joko synteettisistä kuiduista val- 
mistettuja tai erikoiskäsiteltyjä 
luonnonkuitu- tai muuntokuitu- 
tuotteita. 

Esiintulleen lisäksi seuraavat 
ohjeet: 

— Älkää = säilyttäkö tuotteita 
koskaan ryppyisinä. 

— Valitkaa huolellisesti oikea 
lämpötila. $ 

— Älkää sulloko konetta täy- 
teen, vaan peskää tavallista väl- 
jemmässä vedessä. 
— Älkää antako siliävien tuot- 
teiden rypistyä pahoin missään 
pesun tai jälkikäsittelyn vai- 
heessa. 

— Oikokaa tuote heti pesun 
jälkeen. 

— Älkää silittäkö liian kuu- 
malla raudalla. 
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Kesän kuviot 


Lapsekkuus lyö leimansa myös aikuiseen kesämuotiin. Suunnittelijat 
ovat huumorinpilke silmäkulmassaan valinneet aiheikseen satukirja- 
olentoja, | sateenvarjoja, kastelukannuja, palapelinappuloita. 

Mutta hilpeiden kertovien aiheiden rinnalla on suuri joukko aivan 
rauhallisia ja klassisia kuvioita. Palloja näkyy paljon, samoin pienen 
pientä eleetöntä ruudutusta, raitoja, ikkunaruutuja ja kukonaskelku- 
vioita. 

Väritys on suomalaisissa kesäpuuvilloissa iloista pastellia, roosaa, 
vaaleankeltaista, vaaleansinistä, - vihreää. Valkoinen pohja on tärkeä 
tehokeino kesäkankaissa. Tärkeä tekijä painetuissa kankaissa on myös 
tumma pohja, jolta iloiset kesävärit loistavat tehokkaina. 


Pehmeänukkaista kesäpukimin 


Lapsen kesävaatteen tulisi olla 
helppohoitoinen ja mukava pi- 
tää, kankaan hengittävää ja 
vilpoisentuntuista =hellepäivinä. 
Puuvillafrotee on mainio mate- 
riaali lasten kesävaatteisiin. Tä- 
män ovat huomanneet myös val- 
mistajat ja niinpä onkin saata- 
vana valmiina joukko toinen 
toistaan iloisempia puuvillafro- 
teemekkoja. Mutta froteesta voi 
tehdä myös kotiompelimossa mo- 
nenlaisia kesävaatteita. Tällöin 
on syytä valita lyhytnukkaisia ja 
tiivissidoksisia — puuvillalaatuja, 
vaikkapa toiselta puolen nuk- 


kaista topfroteeta. 


Liestymisen estämiseksi käyte- 


Vakuu- 


tuksista 


Lue se pienellä painettu teks- 
ti vakuutuskirjan kääntöpuo- 
lelta! 

Silloin tunnet oman vakuu- 
tusturvasi. 

Ottaessasi vakuutuksen saat 
tarkat tiedot siitä, mitä ostat 
ja mistä maksat. Vakuutusso- 
pimuksen mukana saat yleen- 
sä vakuutusehdot — sen pie- 
rellä painetun tekstin. Sitä 
voisi nimittää vaikkapa va- 
kuutuksen tavaraselosteeksi. 

Ehdoilla määritetään vakuu- 
tuksen sisältö ja vakuutuksen 
kattamat vahingot. Kun kor- 
vauspiiri on tällä tavoin tar- 
koin rajattu, voidaan myös 
vakuutusmaksu määrätä oi- 
kein. 

Korvaukset maksetaan 
kaikkien vakuutuksenottajien 
maksuista kertyneistä varois- 
ta. Vakuutusehdoilla varmis- 
tetaan, että kaikki vakuute- 
tut saavat samanlaisissa va- 
hinkotapauksissa yhdenmu- 
kaisen korvauksen. Lakisää- 
teisissä vakuutuksissa sekä 
maksut että korvaukset mää- 
räytyvät lain edellyttämällä 
tavalla. 

Vakuutusehdot sisältävät 
usein kymmeniäkin kohtia ja 
voivat olla kuivaa luettavaa. 
Mutta täsmällisen lakikielen 
käyttäminen on välttämätön- 
tä, jotta molempien osapuo- 
lien — sekä Sinun että yhtiösi 
— oikeudet ja velvollisuudet 
tulisivat selvitetyiksi. 

Lue vakuutusehdot. Näin 
vältyt väärinkäsityksiltä. Ja 
vakuutusyhtiösi kertoo lisää. 


tään leveitä saumanvaroja ja tu- 
kevaa tikkausta. Kestävin sau- 
ma froteekankaaseen saadaan si- 
ten, että ensin ommellaan nor- 
maali suora sauma (jättäkää 
melko runsaat saumanvarat). Tä- 
män jälkeen molemmat sauman- 
varat käännetään koneompeleen 
toiselle puolelle ja kiinnitetään 
kankaaseen melko tiheällä siksa- 
killa (mieluimmiin 4-pisto sik- 
sak). Siksak-ommel samalla huo- 
littelee saumanvarojen reunat ja 
lisää sauman kestävyyttä. 
Päärmättäessä froteeta ommel- 
laan ensin päärmättävään reu- 
naan tiheä siksak-ommel. Päär- 
me taitetaan ja kiinnitetään toi- 


Muuan vaihtoehto 


niille, jotka haluavat vilpoisen jakkupuvun housuasun tilalle. Painetus- 


sella siksak-ompeleella kankaa- 
seen (mieluimmin 4-pisto sik- 
sak). Päärmeestä tulee litteä ja 
joustava sekä erittäin kestävä. 

Kankaan reunoja huoliteltaes- 
sa — suositellaan = vinokaitaleen 
käyttämistä: Viinokaitale taivu- 
tetaan froteen reunan yli molem- 
mille puolille ja kiinnitetään 
kankaaseen siksak-ompeleella 
(mieluimmin 4-pisto siksak). Tä- 
hän ei tarvita erikoista vinokai- 
taleen syöttöön suunniteltua pai- 
ninjalkaa, sillä vinokaitale tai- 
puu helposti reunan mukaan ja 
siksak-ommel kiinnittää sen le- 
veältä alalta froteeseen. 


ta puuvillasatiinista valmistetun asun on suunnitellut kuulu pariisilai- 
nen suunnittelija Courr&ges. Jakussa on ajan hengen mukaiset kimo- 


nohihat ja kapea vyö. 


Tällaisen asun voi valmistaa myös valmiiden kaavojen mukaan ja 
kankaaksi sopivat monet satiinilaadut Top-satiineista Lappisatiineihin. 
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Ilmastoitu puuvillalakana 


Lakanassa on tärkeintä, että se hen- 
gittää ja tuntuu mukavalta — vie- 
tämmehän vuoteessa kolmanneksen 
elämästämme. Varsinkin kesäaikana 
ovat hengittävät lakanat tärkeitä. 
Tästä syystä liinavaatteet ovat kaut- 
ta aikojen olleet valtaosaltaan puu- 
villaa. Toivottavasti näin jatkuu- 
kin, vaikka lunnonkuiduista tulee 
ajan oloon varmaankin pulaa. 


Kun vieras jää yöksi 


Mistä sitten puuvillalakanan ”il- 
mastoitu” rakenne johtuu? Puuvil- 
lakuitu on hieno putki, joka on 
täynnä kasvinestettä. Kun kuitu 
kypsyy putken sisäpintaan alkaa 
muodostua ohuita selluloosakerrok- 
sia, jotka auringossa kuivuessaan 
kiertyvät spiraalisesti joka toinen 
kerros oikeaan joka toinen vasem- 
paan. Tällainen rakenne on ihan- 


Hyvällä emännällä on tavallisesti kätköissään vieraan varalle jotain 
erikoisen hyvää tarjottavana. Entä kun vieras jää yöksi! Houkuttele- 
van kutsuva vuode syntyy vetäisemällä värikäs suomalainen pussila- 
kana peitteen suojaksi. Lakanoitahan pestään usein ja ne ovat aina 
varmasti puhtaat — peitteitä harvemmin. Ei ole miellyttävää herätä 
aamulla peite silmillä. Hotellien ja kesäasukkaita odottavien kesäko- 
tien kannattaisi harkita pussilakanoiden hankkimista, siinä olisi osoitus 


korkeasta vuodekulttuurista. 
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teellinen sekä kehruun että käyttö- 
ominaisuuksien kannalta, sillä kui- 
tu säilyttää luonnollisen kestävyy- 
tensä, huokoisuutensa ja kosteuden- 
imemiskykynsä kankaanakin. 

Ihmiskehosta haihtuu vettä nor- 
maalisti litran verran vuorokaudes- 
sa (tämä ei tarkoita hikoilemista, 
vaan jatkuvaa haihtumista). Jotta 
tuntisimme olomme mukavaksi, on 
tämän vesimäärän päästävä haihtu- 
maan. Puuvillaiset tekstiilit pitävät 
tästä huolen ja mm. tämän vuoksi 
puuvillaiset lakanat ovat niin mie- 
lyttävän tuntuisia ja mukavia. Jos 
kosteus pysähtyy lakanan sisäpin- 
nalle, iho tuntuu kuumalta ja pistä- 
vältä kesällä, kylmältä ja nihkeältä 
talvella ja uni tietenkin häiriintyy. 
Puuvilla ikäänkuin tuulettaa ihoa 
ja säilyttää siinä raikkauden tun- 
teen kesäkuumallakin. 

Koska puuvillalla on kyky johtaa 
huomaamattomasti pois kosteutta, 
lämmittää ihoa ärsyttämättä sitä ja 
tehdä olo vilpoiseksi, se lisää hy- 
vänolon tunnetta ja juuri hyvän- 
olontunnetta ihminen kaipaakin ny- 
kyisenä kiireisenä aikana. Vuode- 
mukavuus on erittäin tärkeätä var- 
sinkin vanhuksilla ja lapsilla; jotka 
oleilevat sängyssä vielä pitempään 
kuin aikuiset normaalisti. 

Tärkeätä on myös, ettei puuvilla- 
lakana lataudu sähköiseksi, se ei ki- 
pinöi eikä liimaudu epämiellyttä- 
västi ihoon. Kuten tunnettua, är- 
syttävät eräät tekstiilit ihoa ja ai- 
heuttavat allergiaakin. Tällaisissa 
tapauksissa lääkäreillä on tapana 
suositella puuvillaisten tekstiilien 
käyttöä. Tuskin ykhdenkään äidin 
päähän pälkähtäisi esimerkiksi ka- 
paloida vauvaansa muuhun kuin 
puuvillavaippaan. 


Lakanat sileiksi 
luonnonmenetelmällä 


Lakanoita on vaikea saada puhtaik- 
si kylmällä tai lämpimällä vedellä 
ja lempeällä käsittelyllä. Jotta laka- 
nat saataisiin täysin varmasti puh- 
taiksi bakteereista, tarvitaan pesus- 
sa todella korkea lämpötila. Vain 
harvat lakanat kestävät pesua kyl- 
lin korkeassa lämpötilassa vahin- 
goittumatta. Puuvillalakanoita voi- 
daan jopa keittää, jolloin bakteerit 
kuolevat ja kangas tulee steriiliksi. 
Märkänä myös puuvillan vetolujuus 
paranee jopa 25 "%. Värillisissä la- 
kanoissa on tietenkin katsottava 
pakkauksesta, että värit kestävät 
keiton. Yleensä värilliset lakanat 
pestään kirjopyykissä +60*C, mikä 
on katsottu normaalioloissa riittä- 
väksi lämpötilaksi. 

On outoa asettaa helppohoitoi- 
suutta tärkeimmäksi tekijäksi liina- 
vaatteiden kohdalla nykyisin, kun 


Pussilakana on myös kesälakana 


Aikaisemmin suomalaiset pussilakanat valmistettiin samasta tiiviistä 
puuvillakangaslaadusta kuin lakanat yleensäkin, mutta on havaittu pa- 
remmaksi valmistaa erityisesti pussilakanat keveämmästä laadusta, 
näin niiden käsittely tulee helpommaksi ja ne kuivuvat nopeammin. 
Keveissäkin pussilakanoissa ovat kuitenkin kaikki puuvillalakanan hy- 
vät ominaisuudet, tärkeimpänä tietenkin hengittävyys. 

Pussilakanoiden avulla vuoteiden sijaaminen käy kätevästi muuta- 
malla vetäisyllä. Näin kesällä näyttävät pussilakanat hyvät puolensa 


maalla. PMK:n värikkäissä pussilakanoissa ei 


ole sitäpaitsi turhaa 


makuuhuoneen sävyä, vaan ne luontuvat väreiltään hyvin kesäajan 


huolettomaan tyyliin. 


koneet hoitavat kaiken tai pyykki 
viedään pesulaan. Helppohoitoiset 
lakanat olisivat olleet taivaan lah- 
ja muutama kymmenen vuotta sit- 
ten, kun vaimot raatoivat pesutu- 
van höyryissä ja huuhtelivat laka- 
noitaan avannossa. Lisäksi on muis- 
tettava, ettei siliävää ominaisuutta 
saada lakanoihin ilmaiseksi. Se mi- 
kä helppohoitoisuudessa voitetaan 
hävitään mukavuudessa. Siliävät 
lakanat ovat myös normaaleja puu- 
villalakanoita kalliimpia. Viimeis- 
tämättömät puuvillalakanat ovat li- 
säksi kestävämpiä kuin viimeistel- 
lyt. 

Monet perkeenmännät taitavat ol- 
la aivan turhan tarkkoja lakanoit- 
tensa sileyden suhteen. Monet ovat 
kuitenkin jo sitä mieltä, että laka- 
noiden mankelointi on melko tur- 
haa puuhaa — varsinkin jos perhee- 


seen on hankittu uusia suomalaisia 
pussilakanoita, joita ei ole kudottu 
turhan tiiviiksi ja raskaiksi. Tällai- 
set keveät pussilakanat oikenevat 
aivan riittävästi ilman mankelia- 
kin, varsinkin jos ne kierretään 
hieman kosteina tiukalle rullalle. 
Kesällä lakanat kuivuvat sileiksi ja 
raikkaiksi ulkona tuulessa. 


KYY KARTTAA IHMISTÄ, 
mutta hyökkää salamanno- 
peasti luullessaan vaaran uh- 
kaavan. Valmistautuessaan 
iskemään käärme avaa ki- 
tansa ja yläleuan molemmat 


myrkkyhampaat oikenevat 
ruiskuttaakseen uhriparkaan 
myrkkyannoksen. 


€! ole 
katala 


Käärmettä on aina pidetty kava- 
luuden ja petollisuuden vertausku- 
vana. Tämän opimme jo paratiisi- 
tarinasta ja siitäkö johtunee, että 
suhtaudumme käärmeeseen pelok- 
kaasti ja ennakkoluuloisesti. Aika 
paljon kuitenkin lohduttaa tietoi- 
suus, että meillä Suomessa on vain 
kolme käärmettä. Tutuimpia ovat 
kyy ja tarha- eli rantakäärme, jot- 
ka usein voivat olla hyvin toistensa 
näköisiä. Rantakäärmeen kuitenkin 
tuntee niskassa kahden puolen ole- 
vista keltaisista laikuista. Näiden 
kahden lisäksi Ahvenanmaalla ja 
joillakin maan lounaisosan saarilla 
luikertelee melko harvinainen ka- 
nervakäärme. ”Vaskikäärmettä”, oi- 
kealta nimeltään vaskitsaa, luullaan 
usein erheellisesti käärmeeksi, vaik- 
kitsa vain näyttää käärmeeltä, kos- 
ka sen raajat ovat surkastuneet. 

Luonnon — tasapainon — kannalta 
käärmeet ovat hyödyllisiä ja eten- 
kin maamiehen ystäviä, sillä ne syö- 
vät kesän mittaan melkoisen mää- 
rän jyrsijöitä rottia, hiiriä ja myy- 
ria. 

Kaikki meidän käärmeemme ovat 
arkoja, ihmisen kohdatessaan ne 
mieluimmin matelevat karkuun. Ei 
edes kyy ole niin katala, että se 
vaanisi kanervikossa paljasjalkaista 
lomailijaa tai vaikkapa marjastajaa. 
Kyy ei hyökkää ihmisen kimppuun 
muutoin kuin itsepuolustukseksi, 
pelästyesssään tai tuntiessaan itsen- 
sä uhatuksi. Kyytä ei tarvitse pe- 
lätä, mutta ei tietysti ärsyttääkään 
ja ehdoin tahdoin heittäytyä sen 
purtavaksi. Tämä on teroitettava 
erityisesti lasten mieliin, sillä ym- 
märtämättömyyttään tai seikkailun- 
halusta he usein leikittelevät kyyn 
kanssa. Jos kyy kuitenkin pääsee 
puremaan on ehdottomasti käännyt- 
tävä lääkärin puoleen, sillä terve 
aikuinenkin sairastuu myrkystä 4—5 
päiväksi. Kaikkein tehokkain ensi- 
apu on hydrokortisoni, jota aptee- 
kista saa reseptittä kyypakkaukse- 
na. Tämä lisämunuaishormoni lau- 
kaisee shokin, joka muutoin on 
kyynpureman pahin seuraus. 

Vaikka kyynmyrkky ei sellaise- 
naan ole tappavaa, saattaa shokki 
lamauttaa sairaan tai heikkokuntoi- 
sen ihmisen elintoiminnan. Lapselle 
purema tietysti on paljon vaaralli- 
sempi kuin aikuiselle. Ensiapuun 
kuuluu lisäksi raajan lastoittami- 
nen ja liikunnan välttäminen, sillä 
lihastyö nopeuttaa myrkyn leviä- 
mistä. Puremakohdan yläpuolelle 
on hyvä asettaa puristusside, joka 
lääkäriin matkattaessa on neljän- 
nestunnin väliajoin avattava muu- 
tamaksi minuutiksi. 
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Monet ihmiset reagoivat kuin ilmapuntari 


kun ukonilma nousee 


Tunnetteko sään muutoksen jo kauan etukäteen jäsenis- 
sänne? Tuletteko yhtäkkiä ärtyisäksi? Tarkkailkaapa pilviä, 
ehkä syynä onkin sää. 

Sään vaihtuessa itsemurhat ja liikenneonnettomuudet 
lisääntyvät. Monet kirurgit kuuntelevat säätiedotuksen, en- 
nen kuin ryhtyvät vaikeaan leikkaukseen. 


”Kolottelee niveliä, taitaa tulla KLÄ TEE KUTEN RISKI-KALLE! 


ukkonen.” Näin sanovat monet, kun 
tuntevat olonsa raihnaiseksi. 

Onko todellakin olemassa sää- 
herkkyyttä, voisiko sää vaikuttaa 
terveyteemme ja mielentilaamme? 

Varmaa on, että monet herkät 
ihmiset kärsivät sään vaihteluista. 
Niitä ei kuitenkaan voi syyttää mis- 
tä tahansa. 

Miäncheniläiset puhuvat mielel- 
lään erityisestä Föhn-sairaudesta, 
joka aiheuttaa avioriitoja ja liiken- 
neonnettomuuksia. Tuskinpa vain 
Föhn-tuuli levittää mitään erityistä 
sairautta, syypäitä ovat loppujen 
lopuksi ihmiset. Mutta monet ih- 
miset uskovat vakaasti, että sään 
vaihtelut aiheuttavat heidän vas- 
toinkäymisensä. 


Pitäisikö odotettavissa olevia sään- 


mullistuksia sitten pelätä? Ei, sään 
vaihtelut ovat elimistöllemme usein 
suorastaan hyödyllisiä. 

Euroopan pohjoisosissa virtaa ns. 
napailmaa idästä länteen, eteläosis- 
sa kiertää lämmintä ilmaa lännestä 
itään. Näillä kahdella ilmamassalla 
on niin erilaiset fysikaaliset ominai- 
suudet, etteivät ne voi sekoittua toi- 
siinsa. Rajakerrostumissa syntyy 
häiriöitä ja virtauksia. 

Nämä muutokset aiheuttavat äkil- 
lisiä säänvaihdoksia, jotka herkät 
ihmiset tuntevat jo useita tunteja 
tai jopa päiviä aikaisemmin. 

Hermojärjestelmämme on kuin 
antenni. Siihen vaikuttavat ilman 
sähkövarausten muutokset, lämpö- 
tilan vaihtelut, kaikki ne ilmiöt, 
jotka liittyvät säähän. Hermoston 
vastaanottamat ärsykkeet muuttu- 
vat jo ennen kuin rajuilma puh- 
kaa, esimerkiksi valaistus vaihtuu. 
Siksi monet voivat ennustaa ukko- 
sen tulon jo ennen kuin mustat pil- 
vet kohoavat taivaanrannalle. 

Sääherkkyys, säänmuutosten vais- 
toaminen ennakolta on aivan luon- 
nollinen ilmiö, menneisyydestä pe- 


90 


Alä sukeltele tuntemattomissa vesissä! 


riytyvä vaisto. Alkukantaisissa 
oloissa eläneelle ihmiselle on tär- 
keätä suojautua ajoissa, siksi tarvit- 
tiin kykyä aavistaa vaihtelut. Sai- 
raalloista sääherkkyys on vasta sil- 
loin, kun ihminen on sään muut- 
tuessa aivan toimintakyvytön. 

Usein erehdytään, kun tällaista 
lamaantumista pidetään 'sääneuroo- 
sina”. Totta on, että neurootikot ovat 
erityisen herkkiä sään vaihteluille, 
mutta voi olla kyse myös 'vegeta- 
tiivisesta dystoniasta', siis tahdosta 
riippumattoman hermojärjestelmän 
toiminnan häiriintymisestä. 

Jos vegetatiivinen, tahdosta riip- 
pumaton, hermosto häiriintyy sääs- 
tä niin, että siitä kärsii koko hyvin- 
vointimme, on vegetatiivinen her- 
mosto jo entuudestaan tasapaino- 
ton. Täysikuntoinen hermojärjestel- 
mä ei joudu sään takia pois tasa- 


painostaan. Tämä selittää, miksi toi- 
set ihmiset ovat alttiita sään vai- 
kutuksille, toiset eivät. 

Sään muutokset ärsyttävät ennes- 
tään = häiriintynyttä vegetatiivista 
hermostoa. Tästä aiheutuu masen- 
nusta ja myös esimerkiksi pään- 
särkyä, huimausta, lieviä näköhäi- 
riöitä.  Reagointikyky heikkenee, 
tarkkaavaisuus herpaantuu, alkaa 
väsyttää. Kun säähäiriö on ohi, 
vaivat häviävät useimmiten aivan 
yhtäkkiä. 

Vegetatiivinen hermosto vaikut- 
taa mielialaan, siitä selittyy sään 
muutosten aiheuttama masennus, 
levottomuus, ahdistuneisuus. Siksi 
itsemurhat lisääntyvät tietynlaisen 
säätilan aikana. 

Föhn-tuulen epämiellyttävät seu- 
raamukset ovat suorastaan malli- 
esimerkki. Kun Miinchenissä pu- 
haltaa Föhn, liikenne ruuhkaantuu 
ja oluen kulutus kipuaa ennätyslu- 
kemiin. 

Föhn lisää alkoholin kulutusta. 
Mutta samalla se heikentää ihmis- 
ten kykyä sietää alkoholia, he eivät 
enää kestä yhtä monia ryyppyjä 
kuin tavallisina päivinä. Eikä alko- 
holi lainkaan helpota säästä johtu- 
vaa masentuneisuutta. Painostavan 
helteisenä päivänä ihmiset ovat ta- 
vallista hyökkäävämpiä ja ärty- 
neempiä Tämä havaitaan liikentees- 
säkin. Kun vielä tarkkaavaisuus ja 
reaktionopeus heikkenevät, ihmiset 
eivät voi olla täydessä ajokunnossa. 
Valitettavasti vain useimmat autoi- 
lijat eivät kiinnitä mielentilaansa 
suurtakaan huomiota. 

Paahtavalla helteellä ja ukonil- 
man aikana onnettomuuksia sattuu 
tavallista runsaammin. Tämä on to- 
distettu tilastollisesti, joten sellai- 
sina päivinä autoilijoiden kannat- 
taa olla varuillaan. 

Reaktionopeus vaihtelee lisäksi 
mielenkiintoisella tavalla vuoden- 
aikojen mukaan. Kesällä ja syk- 


syllä ihminen reagoi nopeammin 
kuin talvella. 

Puhutaan ”biotrooppisesta sääti- 
lasta', mutta ei kuitenkaan pystytä 
täysin selvästi sanomaan, mitä sillä 
tarkoitetaan. On tyydyttävä ylimal- 
kaiseen selitykseen: se on meidän 
hyvinvointiimme vaikuttavien sää- 
tekijöiden summa. 

Aivan terveelle ihmiselle eivät 
sään vaikutukset tuota sietämättö- 
miä hankaluuksia. Jos joku herkis- 
tyy sään vaihteluille niin, että siitä 
on todellisia ongelmia, kannattaa 
pyytää lääkärin apua. Sääherkkyys 
saattaa olla jonkin sairauden oire. 

Mitä aikaisemmin vaivansa huo- 
maaa, sitä helpommin niihin saa 
apua. Alkava tuberkuloosi, munu- 
aisvika, kilpirauhasen toimintahäi- 
riöt, veren huonontuminen, aineen- 
vaihdunnan häiriöt ja hermostolli- 
set sairaudet saattavat lisätä herk- 
kyyttä sään muutosten vaikutuk- 
sille. 

Kääntäen: sään muutokset saat- 
tavat pahentaa sairauksien oireita, 
pahentaa vaivoja. Tiedetään, että 
monilla sairauksilla on taipumusta 
esiintyä tietyissä sääoloissa. Hal- 
vauskohtaukset ja sydäninfarktit li- 
sääntyvät, kun ilmanpaine vaihte- 
lee voimakkaasti. Yleisesti tunnet- 
tua on, että reumaa sairastavat kär- 
sivät sään vaihdoksista. Heidän sää- 
ennustuksensa on usein tavattoman 
tarkkoja. 

Ukkonen vaikuttaa lisäksi muu- 
tamiin ihosairauksiin. 

Sairaudet eivät kuitenkaan ole 
riippuvaisia yksinomaan ajoittaisis- 
ta säätiloista, vaan vuodenaikojen 
sää vaikuttaa myös. Jopa niin sel- 
västi, että voidaan puhua suorastaan 
kausisairauksista. 

Muutamat ihosairaudet puhkea- 
vat useimmiten kesällä, samoin suo- 
listoinfektiot, lasten ripulit jne. 
Etenkin talvella ja varhaiskeväällä 
esiintyy jäykkäkouristusta, Basedo- 
win tautia (kilpirauhasen liikatoi- 
mintaa) sekä mahahaavoja. 

Tavallisesti huomaamme vain 
sään vaihtelujen haitat. Silti ne 
voivat vaikuttaa varsin piristävästi 
ja tervehdyttävästi. 

Ilmaston vaihdosta käytetään mo- 
nien sairauksien hoidossa. Joille- 
kuille sopii meri-ilma, toisille vuo- 
ristoilma. 

Kun ei ole mahdollista lähettää 
jokaista sairasta hänelle suotuisaan 
ilmastoon, on rakennettu erityisiä 
”ilmastohuoneita”, joissa voidaan jäl- 
jitellä jokaista toivottua ilmasto- 
tyyppiä. 

Sään vaikutuksia voidaan torjua, 
mutta aivan kokonan niistä ei voi- 
da päästä. Jotta ihminen olisi riip- 
pumaton ilmakehän ilmiöistä, hä- 
nen pitäisi elää ilmakehän ulkopuo- 
lella. Ja se taas ei ole mahdollista. 

Sitäpaitsi sään vaihtelujen vai- 
kutukset eivät tee tervettä elimis- 
töä sairaaksi. Ne ovat päinvastoin 
välttämättömiä elimistön terveydel- 
16. Esimerkiksi lämmönvaihtelut 
saavat ihmisen ruumiinlämpöä yl- 
läpitävät toiminnot käyntiin, ai- 
neenvaihdunta vilkastuu. 


ME — 14/1970 


Farkun vuosikymmenet 


Kun pukeutumisen historiaa kirjoitetaan ja halutaan luonnehtia 60- ja 
70-lukua, on ainakin yksi asia varma, farmarihousut ja -pusakat muis- 
tetaan. 

Vanha ystävämme farmarikangas eli denim esiintyy tänä kesänä 
monin uusin kasvoin: hiottuna, harjattuna, vaaleissa ja kirkkaissa 
väreissä, erivahvuisina laatuina. Denim on vanhastaan tunnettu kestä- 
vyytensä ja mukavuutensa ansiosta, nyt sen hyviin ominaisuuksiin kuu- 
luu lisäksi siliäväksi käsitellyn kankaan helppohoitoisuus. 

Farkkutyyli on loputtoman muuntumiskykyinen. Kesän lomavaatteis- 
sa on palloa, raitaa ja ruutua yksiväristen ohella. Kuvassa suomalai- 
sista puuvillakankaista toteutettua James-tyyliä. 


Voiko kala kuulla? 


Kyllä, sen vuoksi kalastaja niemellään haluaa olla yksin. On vai- 
keata verrata kalan kuulemista suoraan ihmisen kuulemiseen, 
sillä ääniaallot käyttäytyvät eri tavalla veden alla. Eri kalalajit 
ovat herkkiä erilaisille äänille ja koska niiden kuuloelimet ovat 
syvällä olematta kosketuksissa ulkomaailmaan, on mahdollista, 
että ne ovat ensi sijassa tarkoitetut valvomaan suunnistautumista 
ja liikkumista. Kalojen kuulon heikkous korvautuu herkempänä 
kuulojärjestelmänä, joka erottaa vedessä esiintyvät värähtelyt ja 
häiriöäänet. Tätä kutsutaan kylkiviivajärjestelmäksi, koska se mo- 
nille kalalajeille muodostaa selvästi erottuvan päästä pyrstöön 
kulkevan juovan. Sokeat kalat kykenevät sen avulla löytämään 
tiensä esteistä huolimatta. 
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Miten vettä kesäasuntoon 


Korkeusero 


Korkeusero 
Kesämökilläkin — tarvitaan vettä, Sanottakoon = kuitenkin, että mi- 
satoi tai paistoi. Vesistöjen saas- käli ette ole täysin selvillä kai- 


tuessa joudutaan enenevässä mää- 
rin turvautumaan pohjaveteen niin 
kesämökin keittiössä kuin saunas- 
sakin. Pohjaveden luonnollisin 
hankintapaikka on oma kaivo. 
Suomi on vedensaannin suhteen 
sikäli onnellisessa asemassa, että 
pohjavesi on tavallisesti melko lä- 
hellä pintaa. 

Tällä voidaan osittain selittää 
sitä, että ns. varvulla kaivon pai- 
kan katsojat tosiaan löytävät vettä. 
Miten näihin varpumiehiin muu- 
ten tulee suhtautua, jää jokaisen kai- 
vonrakennuttajan omaksi murheek- 
si. On olemassa lukemattomia esi- 
merkkejä siitä, että varpumies on 
katsonut kaivolle paikan ja kerto- 
nut melko tarkkaan mistä syvyy- 
destä vesi löytyy. Tieteeseen ja 
tekniikkaan turvaavat kaivonkat- 
sojat taas sanovat, että sama asia 


voidaan määritellä maan laadun, 
maaston ja kasvillisuuden mu- 
kaan. 


Minkälainen kaivo 


Kesämökin =kaivoksi voidaan ra- 
kentaa normaali rengaskaivo, po- 
rakaivo kallioon, ja putkikaivo 
pehmeään maaperään.. Pora- ja 
putkikaivo tulevat harvemmin 
kysymykseen, = koska kesämökin 
vedentarve on suhteellisen pieni 
ja edellä mainitut kaivot puo- 
lestaan ovat melko kalliita rat- 
kaisuja. Ainoaksi realiseksi mah- 
dollisuudeksi = jää siis rengas- 
kaivo. Useimmat kesämökin pitä- 
jät ovat mielestään niin paljon 
kaivontekijöitä, että katsovat 
voivansa rakentaa kaivonsa itse. 
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von teon kaikista vaiheista, anta- 
kaa työ ammattimiehille. Näitä 
kaivonkaivajia vielä onneksi liik- 
kuu. 


Porakaivo 


Porakaivon paikka katsotaan ton- 
tilta samaan tapaan kuin ren- 
gaskaivonkin. Mitään teknillistä 
välinettä, jolla veden määrä ja 
syvyys voitaisiin määritellä, ei 
toistaiseksi ainakaan ole käytös- 
sä. Niinpä porakaivon hintaa ei 
voida sanoa ennen kuin kaivo on 
valmis. Toinen merkittävä riski- 
tekijä on veden laatu. Jopa 60 % 
poratuista kaivoista on laadultaan 
heikkovetisiä. Tavallisin syy veden 
heikkoon laatuun on liian suuri 
rautapitoisuus. 


Porakaivon keskimääräinen sy- 
vyys Suomessa on noin 40 met- 
riä. Syvyys vaihtelee 10—50 met- 
riin, kun on kysymyksessä oma- 
kotitalon kaivo. Suomen syvin 
porakaivo on 2800 metriä syvä. 
Porakaivon = metrihinta vaihtelee 
liikkeestä ja vuodenajasta riip- 
puen 35—50 mk/m. Näillä hin- 
noilla ja keskimääräisellä syvyy- 
dellä tulee porakaivon hinnaksi 
helposti 2000 mk ja lisäksi pump- 
pu, jonka hinta vaihtelee 1000— 
2 000 mk. 

Ennen kuin annatte porakaivon 
teon urakoitsijalle, ottakaa selvää 
hänen välineidensä laadusta. Van- 
halla menetelmällä kestää 40 m:n 
porakaivon poraus kuukauden päi- 
vät, nykyaikaisilla välineillä 3—4 
päivää. 


Otettiinpa vettä järvestä tai 
kaivosta on vesipumppu suureksi 
avuksi. Siellä missä sähköä on 
saatavissa on — sähkökäyttöinen 
pumppu kätevin ratkaisu. Paine- 
säiliösysteemejä ei loma-asuntoon 
yleensä kannata rakentaa, koska 
on — saatavissa ns. vesiautomaat- 
teja. Nämä ovat pumppuja, jotka 
käynnistyvät silloin kun vettä ote- 
taan ja pysähtyvät kulutuksen 
päättyessä. Järjestelmällä saadaan 
vettä keittiöön, saunaan, suihkuun, 
puutarhaan, samaan tapaan kuin 
normaalista vesijohtoverkostosta. 

1-vaiheisella liitäntäjohdolla voi- 
daan pumppu kytkeä tavalliseen 
maadotettuun pistokoskettimeen. 


Pumpun = koko on laskettava 
tarvittavan vesimäärän ja nosto- 
korkeuden mukaan. Painehäviöi- 


tä aiheuttavat myös putket, kul- 
mat, venttiilit ym. jotka on ko- 
koa laskettaessa otettava Hhuo- 


mioon. Mikäli loma-asuntonne ve- 
sijohtoverkostosta ei tule kovin 
mutkikas, voitte pumpun koon 
laskea alan liikkeestä saatavien 
ohjeiden mukaan. 


Järvivettä 


Saastututkin 
puhdistaa 
vathan 


järvivesi voidaan 
juomakelpoiseksi, otta- 
monet — vesilaitokset —ve- 
tensä =pintavesistä, mutta laitteet 
tulevat niin kalliiksi, ettei niitä 
kesämökkikäyttöön voi ajatella. 


Niinkin harvinaisia järviä vielä 


löytyy, että vesi kelpaa sellaise- 
naan myös =talousvedeksi. Jos 
varmaa tietoa veden laadusta ei 


ole, on kuitenkin syytä antaa ve- 
silaboratorion tutkia veden laatu. 


Kesäruokia 


Kesäaika on erilaisten maukkaiden 
ja ravitsevien ruokalajien aikaa. Vi- 
kannekset ovat juuri parhaimmil- 
laan eikä niitä milloinkaan ole lii- 
kaa suomalaisessa pöydässä. Kesä- 
keitot, salaatit ja marjat kuuluvat 
myös kesämökin ruokapöytään. Hei- 
näkuun 20. alkaa rapuaika, jota tus- 
kin kukaan mökkiläinen pääsee 


unohtamaan, mikäli tänä aikana 
ryhtyy järjestämään juhlia tuttavil- 
leen. Kesäkalenteriimme kuuluu 


myös uudet perunat ja pinaattikeit- 
to, jonka Trautapitoisuudesta saa 
voimaa talven pimeyden varalle. 

Kesävihanneksia kannattaa myös 
pakastaa, samoin kuin säilöä eri- 
laisia Ahdin antimia talven ruoka- 
pöytää piristämään. Seuraavassa 
joukko erilaisia kalareseptejä kai- 
kille niille, joiden perheeseen kuu- 
luu innokas kalamies tai joiden lä- 
hellä on kauppahalli, tori tai hy- 
vin varustettu kalakauppa. Nämä 
kalareseptit on valittu yksinkertai- 
suutensa vuoksi juuri suomalaiseen 
kesämökkiruokapöytään, eikä nii- 
den valmistamiseen tarvita kovin- 
kaan erikoisia lisäaineksia. 


Uunissa paistettu hauki 


1 kg haukea, 2 tl suolaa, 1 rkl sula- 
tettua voita tai margariinia, 1 mu- 
nankeltuainen, 2 rkl korppujauhoja, 
2 rkl juustoraastetta, 3 dl kermaa. 
Kala puhdistetaan, huuhdotaan ja 
fileroidaan. Fileet pyyhitään ja 
päälle ripotellaan suolaa. Kala voi- 
dellaan voisulalla, johon on sekoi- 
tettu munankeltuainen ja käännel- 
lään korppujauho-juustoraasteessa. 
Kala pannaan uunipannulle ja pin- 
nalle ripotellaan voinokareita. Pais- 
tetaan 225-asteisessa uunissa 30 mi- 
nuutin ajan, jonka aikana kalaa 
valellaan pannulle muodostuneella 
nesteellä. Kerma lisätään, kun ka- 
la on saanut hieman väriä. Tarjoil- 
laan keitettyjen perunoiden tai rii- 
sien ja lehtisalaatin kera. 


Rapusilakat 


1 kg silakoita tai 600 g silakkafilei- 
tä, 2 tl suolaa, 1 dl hienonnettua til- 
liä, 2 tl tillin siemeniä, 3 rkl to- 
maattisosetta, 1,5 dl vettä. Silakat 
puhdistetaan ja selkäruoto poiste- 
taan. Kalojen selkäpinnalle ripotel- 
laan suolaa ja ne rullataan lihapuo- 
li ulospäin. Pannaan rullat tulen 
kestävään vuokaan, päälle ripotel- 
laan tilliä ja tillinsiemeniä. Tomaat- 
tisoseeseen sekoitetaan vesi ja seos 
kaadetaan kalojen päälle. Silakat 
saavat hautua miedossa lämmössä 
kannen alla n. 10 minuutin ajan. 
Rapusilakat tarjotaan kylminä voi- 
leipäpöydässä tai pääruokalajina 
keitettyjen perunoiden ja vihreän 


salaatin kanssa. 
Uunissa paistettu täytetty siika 


1 kg siikaa, 2 tl suolaa. Täytteeseen: 
1 hienonnettu sipuli, 2 rkl voita tai 


margariinia, 1 purkki herkkusieniä, 
1,5 dl hienonnettua persiljaa, 3 rkl 
raastettua ranskanleipää, 2 rkl sit- 
ruunanmehua. Siika suomustetaan 
ja puhdistetaan, pää ja evät leika- 
taan pois. Kalaan hierotaan suolaa. 
Sipuli ruskistetaan voissa ja siihen 
lisätään herkkusienet, persilja ja 
raastettu leipä sekä sitruunamehu. 
Kala täytetään tällä seoksella ja 
vatsa suljetaan hammastikuilla. Ka- 
la pannaan voidellulle alumiinipa- 
perille, voidellaan munalla ja pääl- 
le ripotellaan korppujauhoja ja voi- 
nokareita. Alumiinipaperi kääritään 
paketiksi ja kala paistetaan 225-as- 
teisessa uunissa noin 35 min. Paket- 
ti avataan viimeisten 5—6 minuu- 
tin ajaksi, jotta kala saa kauniin 
värin. 


Uunilahna 


1 kg lahnaa, 1 rkl suolaa, 3 rkl voi- 
ta, 1 muna, korppujauhoja, kerma- 
maitoa. Lahna perataan, huukhdo- 
taan ja pyyhitään kuivaksi, sen pin- 
taan ja sisään hierotaan suolaa. Tä- 
män jälkeen lahna voidellaan mu- 
nalla ja pannaan voideltuun uuni- 
vuokaan ja sen päälle sirotellaan 
korppujauhoja. Loput voista pan- 
naan pieninä nokareina kalan pääl- 
le. Kala paistetaan kuumassa uunis- 


sa ja paistamisen aikana sitä valel- 
laan uunipannussa olevalla rasval- 
la. Kun kala on kauniisti ruskettu- 
nut, kermamaito lisätään. vähitel- 
len. 

Uunilahna asetetaan tarjolle uu- 
sien perunoiden sekä lehtisalaatin 
kanssa. 


Savulahna 


Lahna perataan ja huuhdotaan. Se 
kuivataan, jonka jälkeen siihen 
hierotaan suolaa. Savustuslaatikon 
pohjalle vuollaan lepänlastuja. Lah- 
na pannaan laatikkoon ritilälle ja 
laatikko tulelle. 20—30 minuutin ku- 
luttua kala on valmis. 


Ahvenpata 


1,5 kg ahvenia, 3 rkl suolaa, vettä, 
2 rkl vehnäjauhoja, 2 rkl tilli- ja 
persiljasilppua, 2 rkl voita. Ahvenet 
perataan, evät ja kidukset poiste- 
taan ja kalat pannaan suolaveteen 
tunniksi. Kalat ladotaan voideltuun 
pataan tai vuokaan. Vehnäjauhot 
sekoitetaan 2 dl vettä ja seos kaa- 
detaan kaloille. Tilli-persiljasilppu 
sekä voinokareet ripotellaan päälle. 
Kala saa hautua hiljaisella tulella 
kannen alla. Ennen valmistumista 
lisätään kerma vähitellen pataan. 


Itäsaksalaisia ammattikasvatuksen 


asiantuntijoita Tampellan konepajalla 


Huhtikuun alussa vierailivat Tampellan konepajalla Itä-Saksan (DDR) eli 
Saksan Demokraattisen Tasavallan ammattikasvatushallinnon edustajina 
yliopetusneuvos Egon Lass ja diplomiopettaja Rudolf Marguardt. Heidät 
otti vastaan konepajakoulun rehtori ins. Aimo Mäkinen esitellen heille 
konepajaa sekä ammattikoulua että sen toimintaa. 


Kuvassamme vas. 


diplomiopettaja Marguardt, ins. 


Mäkinen, maist. 


Wuolio, yliopetusneuvos Lass, ammattikasvatushallituksesta tarkastaja Ny- 


man sekä vieraiden autonkuljettaja. 
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Kuinka pidän 


rannat puhtaina 


Maan ja veden vuorottelu on suo- 
malaiselle maisemalle tunnusomai- 
nen piirre. Maisemassa mutkittele- 
va rantaviiva on tästä näkyvänä 
osoituksena. 

Loma- ja vapaa-ajan asutus on 
maassamme perinteellisesti keskit- 
tynyt veden partaalle, rantaviivaan. 
Kun vapaa-ajan asuminen on yleis- 
tynyt, on seurauksena ollut varsin- 
kin asutuskeskusten välittömässä 
vaikutuspiirissä olevilla suosituilla 
huvilajärvillä ympäristön ja vesien 
saastumista. Samalla loma-asunnon 
virkistys- ja viihtyisyysarvo on rat- 
kaisevasti vähentynyt. Seuraus on 
useimmiten kesämökkiläisten itsen- 
sä aiheuttama. Mutta itse voidaan 
myös paljon tehdä sekä tapahtunei- 
den vaurioiden korjaamiseksi että 
vaurioiden välttämiseksi. 

Rantavyöhyke on järven luonnol- 
linen raja. Se suojaa samalla luon- 
nollisella tavalla järveä saastumi- 
selta. Rantavyöhykettä tuleekin kai- 
kin tavoin säästää. Rantaviivaan ra- 
kentaminen on pahimmanlaatuinen 
rikkomus järveä kohtaan. Suoja- 
vyöhyke ei ole yksin maisemalli- 
nen, vaan se noudattaa myös te- 
hokkaasti erilaisia asumisesta syn- 
tyviä jäteaineita. 

Järvi ei ole kaatopaikka. Alkeelli- 
siin rannalla olemisen ja elämisen 
sääntöihin kuuluu, ettei jätteitä hei- 
tetä veteen. Säännöllisen loma- 
asukkaan jätteidenhävittämispaikka 
on komposti. Sellaisen tulisi kuulua 
jokaisen kesämökin yhteyteen. 

Sauna- ja pyykkivedet saattavat 
aiheuttaa järven nopeata rehevöity- 
mistä. Niiden haitallista vaikutusta 
voidaan huomattavasti vähentää 
maahan imeyttämällä. Vaikutusta 
voidaan vielä parantaa, jos saunan 
yhteydessä on hiekalla täytetty 
kuoppa, jonne saunavedet johde- 
taan. Saippuan ja mäntysuovan 
käyttö suojelee järveä tehokkaam- 
min rehevöitymiseltä kuin muut 
pesuaineet. Synteettisten pesuainei- 
den vesistöön päästämistä tulee kai- 
kin tavoin välttää. 

Jos rantavyöhykkeessä kasvaa re- 
hevää —vesikasvillisuutta, on sitä 
suojeltava. Vesikasvillisuus käyttää 
tehokkaasti hyväkseen ravinteita ja 
suojelee siten järveä rehevöitymi- 
seltä. Mikäli kasvillisuusvyöhyket- 
tä on karsittava esimerkiksi väylän 
avaamista varten, käytettäköön ai- 
noastaan mekaanisia menetelmiä, 
niittämistä ja leikkaamista, ja nii- 
täkin säästeliäästi. Parasta olisi aina 
turvautua asiantuntijan apuun. 

Tärkeintä on tietää, että suoma- 
lainen järviluonto on poikkeukselli- 
sen altis vaurioitumaan. Pienetkin 
saastemäärät voivat saada aikaan 
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haitallisia muutoksia ja kesämökki- 
läisen viihtymisen huomattavaa vä- 
hentymistä. Kun saman järven ran- 
nalla on useita kesämökkejä, on 
vaikutus tietenkin aina suurempi. 
Saastumisen seuraukset ovat usein 
salakavalia. Ensin ei näy mitään, 
mutta sitten yhtäkkiä havaitaan ko- 
tijärven olevan pilalla. Toisaalta 
suhteellisen yksinkertaisilla ja hal- 
voilla jokamiehen toimenpiteillä 
voidaan saastumista tehokkaasti es- 


Leikimme vamppia 


tää. Tämän vuoksi ranta-asukkai- 
den tulisikin kotijärvensä piirissä 
liittyä yhteen ja perustaa erityinen 
yhdistys oman vesistönsä suojele- 
miseksi. Siten saadaan täydelliset 
suojelutoimenpiteet tehokkaasti to- 
teutettua ja vallitsevat epäkohdat 
korjattua. Siellä, missä näin on me- 
netelty, kokemukset ovat olleet erit- 


täin myönteisiä: järvi säilyy vir- 
kistävänä ja viihtyisänä vapaa- 
ajanviettopaikkana. 


Eevan tyyliin omenoiden avulla voimme leikkiä vamppia. 

Tämä käy esimerkiksi vetäisemällä ylle kiiltopintaisesta Treionista 
tehty puku. Kankaan liukkaan kiiltävä pinta saadaan aikaan chintz- 
viimeistyksellä. Viimeistys on pesunkestävä, jos vaatetta pestään oikein. 
Kangas pestään hienopesussa, korkeintaan 40? vedessä. Vaatetta liiku- 
tellaan väljässä vedessä puristelematta. Sen jälkeen chintzvaate oiotaan 


ja ripustetaan valuvana kuivumaan. 


Näsijärven tila paranemassa 


Selluloosatehtaan vaikutus jäteve- 
den purkupaikkana toimivaan vesis- 
töön riippuu monista tekijöistä, 
joista määräävämpiä ovat jäteveden 
määrä ja laatu, vesistön luonnolli- 
nen tila ja puhdistumiskyky sekä 
muiden, ravinteita sisältävien jäte- 


ka mukaan yhtiö korvaa kaupungil- 
le vedenpuhdistuskustannuksia vuo- 
sittain summalla, joka vastaa puh- 
distuskustannuksien nousua luon- 
nontilaiseen veteen verrattuna. Tä- 
mä ikorvaussumma on pienentynyt 
v. 1972 edellisvuoteen verrattuna V. 


eteläosan tila myös Roine-suunnitel- 
man toteutuminen. 

Tulevaisuudessa on odotettavissa, 
että veden laadun parantuminen 
jatkuu edelleen. Onhan Lielahdessa 
viime vuoden aikana saatu päätök- 
seen huomattavia investointeja, jot- 


vesien määrä ja laatu. Ilmastollisil- — 1971 se oli 227.166 mk ja viime ka kohdistuvat nimenomaan jäteve- 
la tekijöillä on myös huomattava = vuonna 148.805 mk. Kehitykseen —sikuormituksen vähentämiseen. 
merkitys. ovat vaikuttaneet paitsi Näsijärven (Serla) 

Näsijärven eteläosan veden laa- 
dussa on vuosittain tapahtunut 
huomattavia vaihteluita, jotka nä- 
kyvät veden kaliumpermanga- 


naatin kulutuksen vuosikeskiarvoa 
kuvaavassa käyrästössä. Kuitenkin 
on todettavissa, että vuoden 1960 
jälkeen permanganaatin kulutus ei 
ole noussut tasolle, jossa se silloin 
oli. Tämä on suoranaisena seurauk- 
sena Lielahden sellutehtaan jäteve- 
sikuormituksen alenemisesta. Sa- 
moin on todettavissa, että vuosi -72 
on ollut edellistä parempi. 
Lielahden laboratorio on seuran- 
nut Näsijärven tilanteen kehitty- 
mistä useassa tutkimuspisteessä 
mittaamalla veden happipitoisuut- 
ta eri syvyyksiltä. Tarkkailussa on 
todettu, että syys- ja kevätkierrot 
tapahtuvat vesistössä täydellisesti, 
ja vesi on keväisin ja syksyisin 
alimpia syvänteitä myöten hapen 
kyllästämä. Kierron jälkeen happi 
alkaa syvänteistä hävitä, ja happea 
sisältävä kerros ohenee, kunnes 
seuraava kierto tekee taas koko ve- 
sipatsaan hapella kyllästetyksi. 
Paitsi virkistyskäytön ja kalastuk- 
sen kannalta on veden laadulla 
merkitystä suoraan rahallisesti ve- 
denpuhdistuskustannuksina. Tampe- 
reen kaupunkihan ottaa vetensä 
juuri vesialueelta, jossa Lielahden 
sellutehtaan vaikutus on suuri. G.A. 
Serlachius Oy on tehnyt Tampereen 
kaupungin kanssa sopimuksen, jon- 


GÖR INTE SOM RISK-ABEL ! 


Kuntourheilijan vaatekaapilla 


Pusakka on mainio vaate kuntoilevalle nuorelle. Se on rennon näyttävä 
ja mukava. Pusakoita valmistetaan mm. yksivärisistä, ruudullisista ja 
raidallisista puuvillakankaista ja puuvillasekoitteista. Kuvassa Luhta- 
mallinen pusakka, jossa on resori vyötäisillä ja hihansuissa. 
Useimmat suomalaisista kesävaatteista ovat pelkistettyjä käyttövaat- 
teita ilman liikoja muodin oikkuja. Oikeastaan toivevaatteita useim- 
mille. Pukimet ovat luontevan ja luonnollisen näköisiä ja luonnollisia 
ovat myös kankaat: paljon suomalaista puuvillaa ja puuvillasekoitteita, 
farmarikankaita, markiisia, vakosamettia, puuvillapalttinaa. 
Puuvillaisissa vuorittomissa jakuissa on monia pituuksia ja monia 
muunnelmia. Uutta väljää kimonohihaa näkee paljon. Jakut ovat toisi- 
naan runsaasti poimutettuja pusakoita tai asiallisia urheilutyylisiä 
jakkuja. Tyypillisin yksityiskohta on kuminauhapoimutus vyötäröllä 
ja joskus hihansuissakin. 3/4 mittaisia takkeja on tehty mm. puuvilla- 
markiisista ja puuvillagabardiinista. Katukuvassa ja maisemassa vilah- 
telee ensi kesänä paljon valkoista, vaaleanruskeaa, omenanvihreää, 
mariininsinistä, sireeninsinistä, kamelinruskeaa ja unikonpunaista. 


Dyk inte i okända vatten! 
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Loman aikana vaikkapa 
Parolan Panssarimuseo 


Parolannummi — Parolankangas on 
suomalaiselle sotilaalle historialli- 
sesti tuttua maaperää. Sotilaalliset 
perinteet saavat juurensa jo 1500-lu- 
vulta lähtien ja muistuttavat ole- 
massaolollaan eri vuosisatojen saa- 
tossa aina nykypäivään asti. Sotien 
jälkeen v. 1945 ”Parolan leiristä” 
tuli panssarivaunukoulutuksen vaki- 
nainen varuskuntapaikka. 

18. 6. 1971 avattiin PANSSARI- 
MUSEO yleisölle. Sen tarkoituksena 
on luoda historiallinen läpileikkaus 
suomalaisen panssarivaunu- ja 
panssarintorjunta-aseistuksen kehi- 
tykseen. Samalla se on kunnianosoi- 
tus suomalaiselle sotilaalle, joka 
käymissämme sodissa teki usein 
mahdottomasta mahdollisen. 

Museossa on panssarivaunuja, 
suomalaisten sodan ja rauhan aika- 
na käyttämiä kaikkiaan 23 panssari- 
vaunua ja 2 panssariautoa, panssa- 
rijunan tykkivaunu, lisäksi 6 eri- 
laista panssaritorjuntatykkiä ja 4 
panssarijoukkojen käytössä ollutta 
ajoneuvoa. 


Tampellan Palloilijat 


Ensimmäisenä takarivissä vasemmalta lääkintämies Osmo Ylöstupa, joukkueen huoltaja Matti Helin, Jorma Ran- 


tanen, Kalevi Salonen, Juhani Salmi, Jukka Gustafsson, 


Museoalueen sisämuseo-osassa on 
näytteillä eräitä panssarivaunujen 
teknilliseen kehitykseen liittyviä 
esineitä — mm. panssarivaunujen 
moottoreita ja ampumatarvikkeita 
sekä viestivälineitä. Erityisen osan 
muodostaa kuitenkin esineistö ke- 
veistä =panssarintorjuntavälineistä; 
polttopullosta panssarintorjuntaki- 
vääreihin ja nykyaikaiseen suoma- 
laiseen sinkoon. 

Museoon liittyvänä on alueelle 
myöhemmin rakennettu sodanajan 


mallin. mukainen PIISKA-korsu 
taisteluasemineen ja ajoneuvope- 
säkkeineen. 


Koko museoalueen laajuus on n. 2 
hehtaaria. Esineiden esittely on 
porrastettu neljälle eri tasolla ole- 
valle tasanteelle: panssarijuna-, tal- 
visodan-, jatkosodan- ja panssarin- 
torjuntatasanne. 


Panssarimuseo on yleisölle avoin- 
na 1.5.—31. 10. päivittäin klo 
9.00—21.00. Syksyllä pimeän tuloon 
saakka. Kävijämäärät ovat vuosit- 


tain nousseet tasaisesti, kolmen vii- 
me vuoden kävijämäärän ylittäessä. 
jo yli 60.000. Tältä osin museomme 
asettuu Suomen museoiden joukossa 
aivan alkupäähän. 


Esineiden moninaisuuden takia 
voidaan PANSSARIMUSEOSTA 
käyttää sanontaa — ainutlaatuinen 
Pohjoismaissa. 


Opasteviitoitus museoalueelle val- 
tatie 3:lta. 


Matkailevaa yleisöä palvelee 
MATKAILUMAJA PIILOPIRTTI 22 
vuodepaikkoineen ja sen yhteydessä 
oleva KAHVI-BAARI, jotka ovat 
avoinna 1.5.—30. 9. sekä PAROLAN 
PANSSARIMUSEO -niminen pos- 
tiasema erikoispostileimoineen. 
Yleiseen uimarantaan 150 m. 


Panssarimuseo palvelee asiakkai- 
taan suomen- ja ruotsinkielisin 
opaslehtisin, seurueita nauhuriselos- 
tuksella kaiuttimien välityksellä. Li- 
säksi on saatavissa asiantuntijao- 
pastus, joka on tilattava etukäteen. 


Reijo Kanerva, Yrjö Mertimo, Matti Mäkelä, Tapio 


Raatikainen, Jouko Niittymäki ja joukkueen valmentaja Väinö Kaitila. Eturivissä vasemmalta Matti Hyvönen, 
Rauno Siitonen, Mikko Hyvönen, Sakari Hämäläinen, Pentti Hurmavaara, Markku Bräman, Markku Malin, Ahti 
Fernelius ja Risto Pussinen. Kuvasta puuttuvat Pertti Mäkipää, Pekka Leinonen, Tapio Nummela ja Ilkka Mur- 
toniemi. — Tampellan Palloilijat pelaa nyt toista perättäistä kauttaan mestaruussarjassa. Kauden neljä ensim- 
mäistä ja lehtemme painoon mennessä pelattua ottelua päättyivät kaikki häviöihin: Lahden Reippaalle 0—6, 


KPV:lle 0—5, KuPS:lle 0—1, Lahti-69:lle 
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pelattiin TPS:n kanssa tasan 1—1. 


0—3 ja vasta viidennessä tehtiin ensimmäinen maali ottelussa, joka 


Kaalavalheitten varalta 


Toimitus julkaisee seuraavassa osan 
Suomen —ennätyskalaluettelosta — 
sen osan — joka nykyisten kalan- 
saaliiden valossa kiinnostaa. 


Ennätys- Saanti- 
Kalan nimi kilot vuosi 
Ahven 3,600 1941 
Ankerias 4,850 1964 
Lohien 
NiImIissa 
vol seota 
Arvokaloiksi luetaan kaik- 


ki sellaiset kalat, joilla on 
ruokataloudellista ja kaupal- 
lista arvoa ja niissä erote- 
taan lohikalat ja suomuska- 
lat. Lohikalojen tunnus- 
merkkinä on ns. rasvaevä 
pyrstön selkämyksessä. 
Kalastuslaissa ja -asetuk- 
sessa ei ole määritelty kyl- 
lin tarkkaan kaikkien kalo- 
jen nimityksiä. Erikoisesti 
tämä tulkinnanvara on muis- 


tettava lohien nimivalikoi- 
massa, sanoo Yrjö Rit- 
vola. 

Lohensukuisina kaloina 


ovat arvokalojamme (peräs- 
sä oleva luku tarkoittaa ka- 
lan alinta pituutta senteis- 
sä): 


lohi 

merilohi 60 
meritaimen 
järvilohi 
purolohi 

taimen 35 
tammukka 

nieriä (rautu) 30 
sateenkaarirautu 
järvitaimen 30 
kirjolohi 

forelli 

harjus 28 

siika 30 (meressä) 
muikku ja 

kuore. 

Muita arvokalojamme ovat: 
kuha 37 

lahna 35 (meressä) 
hauki 42 

säyne. 


Vesien 'arvokantaa' edus- 
taa myös rapu, jonka alin 
mitta on 10 senttiä. 

Edellä mainitut ovat sekä 
sisävesissä että meressä ta- 
vattavia ja pyynnin kohtee- 
na olevia. Meressä on myös 
eräitä muita kaloja, joiden 
kohdalla pyyntirajoitukset 
eivät ole yhtä tarpeellisia 
kuin sisävesien arvokalojen 
osalta. 


—11==1=n68 


Harjus 6,700 1956 Siika (merestä) 
Hauki 25,500 1905 » — (järvestä) 
Järvitaimen 15,100 1958 Silakka 
Kampela 3,400 1953 Sorva 
Kiiski 0,238 1963 Sulkava 
Kuha 15,000 1969 Suutari 
Kuore (merestä) 0,205 1958 Särki 

&. (järvestä) 0,295 1964 Säyne 
Lahna 11,500 1912 Toutain 
Made 10,000 1964 Turska 
Merilohi 43,000 1905 Vimpa 
Meritaimen 30,500 1915 
Muikku 0,790 1916 
Nieriä 9,000 1947 
Pasuri 0,920 1959 li | 
Piikkikampela 5,000 1964 VA OOSEAN 
Ruutana 4,900 1944 


12,000 
10,000 
1,050 
1,100 
0,830 
4,500 
2,550 
5,200 
8,300 
25,000 
3,650 


Olemme lomalla! 


Oy Tampella Ab:n eri tuotantolaitosten kesälomaseisokit on lyö- 


ty lukkoon seuraavanlaisina: 
Metalliteollisuus 
Metsäteollisuus 
Anjalan paperitehdas 
Heinolan flutingtehdas 
Inkeroisten kartonkitehtaat 
Inkeroisten saha 
Porvoon saha 
Tambox-tehtaat ajoittavat eripituiset 
lomansa paikkakunnittain välille 
Tolkkisten selluloosatehdas 
Tekstiiliteollisuus 
Muoviteollisuus Hyrylä 
Muoviteollisuus Porvoo 
Muoviteollisuus Texoglass 


Nämä kalat on siis saatu Suomen 
nykyiseltä maantieteelliseltä alueel- 
ta. Sietääpä olla tarkkana siiman 


Merialue mukaanluettuna! 


s 06.7.—355.8. 
1. 8.—31. 8. 
1.7.— 1.8. 
9.7.—31.7. 
7.7.— 8.8. 
6.7.— 5.8. 

29. 6.—29.7. 
22. 6.—22.7. 
22. 6.—22.7. 


Välillä Helsinginkin suunnasta 


Helsingin-konttorissamme Lai- 
napeite-osastolla työskentelee 
rouva Gunvor Guvenius. 
Hän on tullut Tampellan pal- 
velukseen 17 vuotta sitten. 
Mutta hän aloitti Tampereella. 


Annetaanpas hänen kertoa 
vuosien varrella kokemiaan... 


Oli vuosi 1957 ja Tampellassa 
elettiin vielä 100-vuotisjuhlan jälki- 
mainingeissa. Sain kuulla lukemat- 
tomia kertomuksia juhlallisuuksista, 
ja kaikki tuntuivat iloisilta ja tyy- 
tyväisiltä, sillä jokainen oli kokenut 
jotakin kertomisen arvoista. 

Pääkonttorin ja pellavatehtaan 
myyntikonttorin henkilökunta ei ol- 
lut niin suuri kuin nyt, ja huoneita- 
kin oli vähemmän. Kaikki tunsivat 
toisensa — me olimme yhtä suurta 
perhettä. Tietysti työ oli rasittavaa 
silloin tällöin, mutta nykypäivän 
stressistä se oli kaukana. Työhöni 
kuului huolehtia molempien vuori- 
neuvosten ohjelmasta (Arno Solin 
ja Ake Kihlman) ja järjestää mat- 
kaliput kaikille firman asioissa mat- 
kustaville. Siihen aikaan sai viedä 
maasta hyvin pienen määrän ulko- 
maan valuuttaa. Oli siis tarpeen ol- 
la hyvissä väleissä Suomen Pankin 
kanssa, koska jouduimme melkein 
päivittäin anomaan valuuttaa lisää, 
mitä useimmiten onnistuimmekin 
saamaan. Huonommin oli asian lai- 
ta, kun joku sähkötti ja ilmoitti ra- 
hojen loppuneen. Silloin piti yrittää 
hankkia hänelle nopeasti ”lisävah- 
vistusta”. Hauskin saamani sähke 
tuli Turkista: ”Olen joutunut haare- 
miin lähetä rahaa haluan kotiin”. 

Vieraiden vastaanottaminen (oli 
vaihtelevinta työssäni. Istuinhan 
”karsinassa” heti oven sisäpuolella. 
Siitä näki ja kuuli kaiken ympärillä 
tapahtuvan, joten työpäivä ei kos- 
kaan ollut yksitoikkoinen. Sain 
myöskin monia eri nimiä, kuten 
keulakuva, eteisneiti, eteismajuri 
ym. maun mukaan. Paikaltani näin 
ketkä tulivat ja menivät. Useimmat 
olivat kohteliaita ja ystävällisiä, ja 
monista jotka kävivät usein, tuli 
kuin vanhoja tuttuja. He toivat sil- 
loin tällöin kukan tai suklaarasian 
ja juttelivat iloisesti odottaessaan 
neuvottelujensa alkamista. Erityi- 
sesti minua ilahduttivat pienet mat- 
kamuistot, joita sain kiitokseksi on- 
nistuneesta matkasta. 

Kerran muuan herra — muistaak- 
seni puolalainen, tuli tapaamaan 
vuorineuvos Kihlmania. Nimensä 
hän kyllä sanoi, mutta kuulin vain 
pelkkiä konsonantteja. Kysyessäni 
uudestaan sain yhtä epäselvän vas- 
tauksen. Minun ei auttanut muu 
kuin mennä vuorineuvoksen luo ja 
selittää, että ulkopuolella oli eräs 
vieras, jonka nimeä en osannut lau- 
sua, mutta se kuulosti aivan aivas- 
tukselta. Vuorineuvos alkoi nauraa 
ja sanoi tietävänsä kyllä, kuka vie- 
ras oli. Sama nimi oli myös vuori- 
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neuvokselle tuottanut vaikeuksia. 
Jos tuli neuvostoliittolaisia, jotka 
osasivat vain venäjää, keskustelun 
laita oli vähän niin ja näin. Ainoa 
venäjäksi osaamani lause oli ”Ra- 
kastan sinua”, ja sitähän en voinut 
sanoa. Muuan venäläinen herra, jo- 
ka puhui vähän englantia, opetti 
minulle venäläisen lauseen. Osaan 
sen vielä tänään, mutta en ole kos- 
kaan uskaltanut sanoa sitä, sillä 
hän näytti niin huvittuneelta opet- 
taessaan sitä minulle, että voin hy- 
vällä syyllä epäillä koko jutun ol- 
leen vain leikkiä, koskapa hän ei 
paljastanut lauseen merkitystä. 
Tampellassa kävi myös hyvinkin 
erikoisia henkilöitä. Muistan mie- 
hen joka kertoi olevansa paperialan 
myyntimies. Hän ei halunnut mak- 
saa hotellihuonetta, joten hän asui 
teltassa kaupungin ulkopuolella 
metsässä. Hän selitti nukkuvansa 
makuupussissa, mutta se oli niin 
suuri, että sinne mahtuisi kaksi 
henkilöä. ”Haluatteko ehkä tulla 
mukaani?” hän kysyi. Todellakin 
silloin tällöin minua pyydettiin ulos, 
mutta minulla oli tapana sanoa, et- 
ten voinut tulla, koska se ei olisi 
suotavaa Tampellassa. Kerrankin 
hämmästyin valtavasti, kun ovikel- 
loni soi illalla ja ulkopuolella seisoi 
englantilainen, jota olin opastanut 
päivällä = konttorissa. = Avatessani 
oven hän huuhdati: ”There you are 
my little lady in reception”. 

Joskus tunsin olevani jonkinlai- 
nen ”Leelian lepotuoli”, sillä istues- 
sani niin näkyvällä paikalla, monet 
pysähtyivät pöytäni luo ja kertoivat 
huolistaan. Useimmilla ihmisillähän 
on suruja, joten sydämen keventä- 
minen on luonnollinen asia. Vaikka 
en voinut auttaa heitä, kuuntelin 
joka tapauksessa, mitä heillä oli sa- 
nottavaa. — Se olikin kai tärkein- 
tä. 

Kirjoituspöytäni laatikosta löytyi 
kaikenlaista tavaraa. Vuosien ku- 
luessa sinne oli kerääntynyt neulo- 
ja, lankaa, nappeja ja hakaneuloja, 
lääkkeitä, laastaria ja tahranpoisto- 
ainetta. Lukemattomia olivat ne na- 
pit, joita ompelin eri henkilöille, 
kuin myös ne tahrat, joita yritin 
poistaa. Joskus saattoi joku pyytää 
päänsärkypulveria tai vatsalääkettä. 
”Katsokaas tuli ehkä otettua vähän 
lijan paljon eilen illalla ja nyt en 
voi oikein hyvin” oli melko tavalli- 
nen selitys. Joku saattoi myöskin 
selittää: ”Jos vaimoni soittaa, sano- 
kaa että olen varattu. Olen juuri 
soittanut kukkakauppaan ja pyytä- 
nyt heitä viemään kukkia vaimolle- 
ni. Tunnin kuluttua kukat ovat var- 
maankin tulleet perille, joten silloin 
olen taas tavattavissa. Olin nähkääs 
eilen ulkona vähän myöhään.” 

Konttorissa oli siihen aikaan työs- 
sä muuan herra, joka harrasti tai- 
katemppuja. Koska hän oli tosiaan 
melko taitava, hän huvitti joskus 
meitäkin. Hänen bravuurinumeron- 
sa oli taikoa pennin kolikko pois 
näkyvistä ja hetken kuluttua taas 


esille. Kerran hänen piti näyttää 
taitoaan vuorineuvos Solinille. Kai- 
kesta päättäen hän piilotti kolikon 
suuhunsa. Mutta tällä kertaa temp- 
pu ei onnistunut, sillä hän nielaisi 
rahan vahingossa eikä pystynyt 
enää taikomaan sitä esiin. Vuori- 
neuvos Solin nauroi sydämensä 
pohjasta. Myös muilla oli mahdotto- 
man hauskaa. 

Jos laskutus jonakin kuukautena 
oli ollut ennätyksellisen = suuri 
myyntipäällikö Engblomilla oli ta- 
pana tarjota kahvia. Niitä yhteisiä 
miellyttäviä kahvihetkiä on mukava 
muistella! — Herra Engblom osasi 
kertoa hauskasti siitä, millaista 
Tampellassa oli ollut hänen nuoruu- 
dessaan. 

Eräänä talvena oli muotia käydä 
avannossa uimassa. Tampellan alu- 
eella pidettiin avanto auki koko tal- 
ven ajan. Enimmäkseen vain naiset 
olivat rohkeita ja harrastivat tätä 
urheilua. Itse kävin kyllä 
myöskin avannossa, mutta tu- 
lin ylös hyvinkin nopeasti, enkä us- 
kaltanut veteen myöhemmin. En 
voinut olla ihailematta niitä, jotka 
joka aamiaistunti kävivät kastamas- 
sa itsensä jääkylmässä vedessä. 

Pellavatehtaan huutokauppa oli 
samaten hauska tapa. En tiedä, pi- 
detäänkö sellaisia enää, mutta sil- 
loin ne olivat pelkästään kansanhu- 
via. Muistaakseni Nils Ertman oli 
meklari, ja hyvä meklari olikin. 
Huusimme kilpaa ja kiusallakin 
nostimme hintaa vain vähän kerral- 
laan. Usein sattui vielä niin, että 
kahden henkilön välille syntyi pie- 
noinen riita siitä, kumpi sai viedä 
tavaran kotiinsa. 

Siihen aikaan vain suhteellisen 
harvoilla oli auto. Mutta ne jotka 
auton omistivat, olivat hyvin avu- 
liaita. Sateisina päivinä konttorin 
naiset lastattiin autoihin ja ajettiin 
kotiin. Eräällä herralla oli punainen 
auto, jota hän kutsui ”Punaiseksi 
rubiiniksi” samannimisen romaanin 
mukaan. Eräällä toisella oli valkoi- 
nen, jonka hän taas vuorostaan 
kastoi ”Viattomuuden valkoiseksi 
vaunuksi”. Usein kuuli kysyttävän: 
”Menetkö kotiin tänään 'punaisella 
rubiinilla”? — Ja kaikki tiesivät 
mistä oli kysymys. 

Tuntuu todellakin haikealta näin 
vanhoilla päivillä muistella Tampe- 
reen Tampellassa viettämääni ai- 
kaa. Olisihan sitä paljonkin kerrot- 
tavaa, mutta silloin tämä alkaisi jo 
muistuttaa romaania. 'Surullisella 
mielellä muutin yksityisistä syistä 
Helsinkiin, mutta sitä ennen suuri 
naisjoukko piti minulle jäähyväis- 
juhlan ravintolassa. Siellä pidettiin 
puheita ja minulle ojennettiin ”mi- 
tali”, Tampellan punainen ruusu. Se 
oli tehty punaisesta nauhasta ja sii- 
nä oli keskellä kultapaperinen eti- 
ketti, jossa oli teksti ”täyspella- 
vaa”. 

Tässä tilaisuuden tullen haluan 
myöskin kiittää entisiä työtovereita- 
ni miellyttävästä yhteishengestä. 


Näitä tarvitaan 
eräretkellä 


O Auto ja asuntovaunu 
Eräjolla ja perämoottori 
Retkikeitin ja 2'/ kg:n 
pullo 

Kamera ja kiikari 
Matkaradio 

Teltta 4—5 heng. 
Täydelliset keittovälineet 
Pari verkkoa, onkia 


Retkikirves ja -saha, kel- 
po puukko 


Sadevarusteet 
paineen 


Hupullinen anorakki 


Ruokatarvikkeita ja 
ruokailuvälineet 


Runsas vaatetus useine 
alusvaatekertoineen 


Hyvä selkäreppu, mie- 
luimmin rinkka 


Kartta, kompassi ja kello 
Ensiapu- ja lääkevarus- 


teet 
e Sääskivoidetta 


kumisaap- 


Lehtimiesvierailu Ranskasta 
Viime maaliskuun 27. päivänä arvovaltainen ranskalaisen metsäteollisuuden 
edustajien ryhmä vieraili Tampellan konepajalla. Vieraat olivat päätoimit- 
taja Roger Esselin (Papier, Carton et Cellulose), päätoimittaja Armand 
L'Admiral (La Papeterie) sekä insinööri Robert Bouchayer (Centre Tech- 
nigue du Papier). 

Vieraat otti vastaan konepajan markkinoinninjohtaja Arvo Karhola tar- 
joten heille myös lounaan. Sitä ennen tutustuttiin kanta-Tampellan kone- 
pajaan. 

Kuvassamme vas. maist. Ahti Norkonmaa (UM), Bouchayer, L'Admiral, 
Karhola, Esselin ja DI Paavo Liuttu (Tampella). 


lyöeläketiedotustoiminnassa 
merkittävää laajentumista 1972 


Eläketiedotustoimiston päätehtä- 
vänä on läheisessä yhteistyössä 
työmarkkinajärjestöjen =ja eri 
työeläkelaitosten kanssa levittää 
työeläketietoutta vakuutettujen, 
nimenomaan ammattiyhdistys- 
liikkeen jäsenistön keskuuteen. 
Tämä työ, joka nykyisin koko 
maan kattavana aloitettiin 1960- 
luvun puolivälissä, koki varsin 


voimakkaan laajentumisen 
vuonna 1972. Tällöin esimerkiksi 
kurssimuotoisten — koulutustilai- 


suuksien määrä kaksinkertaistui 
edellisen vuoden kursseihin ver- 
rattuna, todetaan ETT:n taholta 
toimiston viime vuoden toimin- 


nasta. 

Aivan — uutta = aluevaltausta 
merkitsi eläketiedottamisen 
aloittaminen ammatillisissa 


kurssikeskuksissa sekä Lomalii- 
ton lomakeskusten mukaantulo 
kurssiketjuun — kesäkuukausina. 
Varsin myönteisiä kokemuksia 
saatiin myös SAK:n ja sen jä- 
senliittojen piiritoimistoissa, ra- 
halaitoksissa sekä muissa yh- 
teyksissä = järjestetyistä eläke- 
neuvontatilaisuuksista. Kurssi-, 
selostus- ja luentotilaisuuksien 


myönteistä vastaanottoa työelä- 
kejärjestelmän piiriin kuuluvien 
keskuudessa kuvastaa mm. se, 
että eri työpaikkojen luottamus- 
miehille tarkoitettuihin kurssiti- 
laisuuksiin osallistui lähes 3.000 
luottamusmiestä tai ammattiyh- 
distysliikkeen muuta toimihenki- 


1öä. 
Erilaiset yhteisöt, kuten am- 
matilliset — järjestöt, kurssikes- 


kukset ja muut oppilaitokset se- 
kä — lomakeskukset — kutsuivat 
ETT:n edustajia kaikkiaan 320 
tilaisuuteen, — joiden = yhteinen 
osanottajamäärä oli yhteensä yli 
15.000. Näitä lukuja on luonnolli- 
sesti arvioitava sitä taustaa vas- 
ten, että eri tilaisuuksien osanot- 
tajat ovat ensisijaisesti olleet 
avainhenkilöitä — työeläkekysy- 
mysten edelleen tiedottamisessa 
ja tietojen jakamisessa työpai- 
koilla. Osa kurssi- ja koulutusti- 
laisuuksista on järjestetty yh- 
teistoiminnassa = Työeläkelaitos- 
ten Liiton, SAK:n ammatillisten 
paikallisjärjestöjen, ammattio- 
sastojen sekä TVK:on kuuluvien 
järjestöjen kanssa. Eläketiedo- 
tustoimisto on jakanut runsaasti 


myös Eläketurvakeskuksen foi- 
mittamaa kirjallista eläketiedo- 
tusmateriaalia, Erittäin suosituk- 
si ja käytännölliseksi eläkea- 
sioitten tietolähteeksi on todettu 
Työeläkelaitosten Liiton ja Elä- 
ketiedotustoimiston yhteisesti 
laajana jakeluna lähettämä Elä- 
ke- ja muu sosiaalivakuutuskäsi- 
kirjanen. Tämä jakelu on pääa- 
siassa tapahtunut työmarkkina- 
järjestöjen välityksellä. 

Vuoden 1973 alku osoittaa 
kiinnostuksen työeläkejärjestel- 
mää ja sen kehittymistä kohtaan 
jatkuvasti lisääntyneen. Merkil- 
lepantavaa on, että työeläkejär- 
jestelmää koskevien kysymysten 
käsittely on saanut osakseen en- 
tistä enemmän huomiota myös 
julkisen sanan taholla. 

Eläketiedotustoimistoa =perus- 
tettaessa työmarkkinajärjestv; 
olivat alusta alkaen aktiivisesti 
mukana, joten niiden vaikutus 
toimiston työssä on kaiken aikaa 
ollut merkittävä. Järjestöjen vä- 
litön vaikutus kuluvan vuoden 
alusta tapahtuneiden uudelleen- 
järjestelyjen seurauksena on en- 
tisestään voimistunut. 
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Tampellan 50-vuotias mieskuoro 
on maamme vanhin tehdaskuoro 


50-vuotiskonsertin 
ohjelma : 


TAMPELLAN ORKESTERI 
Johtaa Hannes Alppiaro 


W. A. Mozart: 
Eine kleine Nachtmusik, I osa 


B. Lindsjö: 
Laulajain tervehdys 
Suom. S. Helles 


R. Pracht: 
Aamunkoitto 
Suom. T. Koskela 


J. F. Hagfors: 
Yön tuikkivain tähtien alla 
Suom. R. R. 


A. Törnudd: 
Kirkonkäynti 
Kanteletar 


L. Madetoja: 
Hän kulkevi kuin yli kukkien 
Eino Leino 


C. M. Bellman: 
Sarkkasi juo 
Suom. H. Klemetti 


— tervehdykset — 


E. L. Cruber: 
Laulun voima 
Suom. H. Norkamo 


Hj. Backman: 
Chrysanthemum 
V.A. Koskenniemi 


O. Elokas: 
Kuutamolla 
V.A. Koskenniemi 


N. Lehtinen, sov: 

Laurin saki 

Kansansävel Lounais-Suom. 
A. Sonninen 

Kansanlaulu 

Einari Vuorela 


O. Pesonen, sov: 
Kun poijat ne raitilla lauleli 
Kansansävel E-Pohjanmaalta 


E. Grieg: 

Maan siinne 

B. Björnson 
Soolo: A. Santala 


C. Gounod: 
Sotilaskuoro, oopp. Faust 
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50-vuotisjuhlaansa se vietti 
Tampereella Tampellan juhla- 
talossa maaliskuun 24. päivänä 
tänä vuonna. Sali oli aivan 
täynnä tampellalaisia aina toi- 
mitusjohtajasta ja varatoimi- 
tusjohtajasta alkaen. Ja juh- 
lintaan kuuluivat myös stan- 
dardien sekä ansiomerkkien 
jaot sekä lukuisat onnittelut. 
Mieliinpainuva = juhla kerta 
kaikkiaan! 

Ja tällainen on sen taival tä- 

hän saakka: 
Tampellan Mieskuoro ry. täytti 50 
vuotta 14.3. 1973, joten on syytä pa- 
lauttaa mieliin asioita kuluneelta 50 
vuotis-taipaleelta. Kuorojen, niin- 
kuin muidenkin yhdistysten toimin- 
nat ovat suunnatut joko aatteellis- 
ten tai sivistyksellisten asioiden 
eteenpäinviemiseksi. Näihin viimek- 
si mainittuihin perustuu myös Tam- 
pellan Mieskuoron toiminta. 

Musiikin harrastus ja siihen liit- 
tyvä kuoro- eli ”köörilaulu” alkoi 
saada jalansijaa Tampereella 1860- 
luvulla. Niinpä sitten vuoden 1870 
alkaessa toimi kaupugissa jo seitse- 
män erilaista ”kööriä”. Huomatta- 
vimmat niistä olivat Pellavatehtaan 
ja Puuvillatehtaan ”köörit”. Nämä 
eivät suinkaan olleet niinsanottuja 
tehdaskuoroja, kuten nimistä voisi 
päätellä, vaan kuorojen jäsenistö 
koostui k.o. tehtaitten työntekijöis- 
tä. 

Ensimmäinen varsinainen tehdas- 
kuoro, Lapinniemen Mieskuoro, pe- 
rustettiin maahamme Tampereella 
Lapinniemen tehtaalle edellä mai- 
nittuna päivänä. Kuorotoiminnan 
alulle panija oli siihen aikaan La- 
pinniemen kehräämön insinöörinä 
toimiva englantilaissyntyinen Wil- 
liam Cooke. Hänen toimestaan ke- 
rääntyi tehtaan eri osastoilta kah- 
deksan miehen ryhmä kokoukseen, 
missä yksimielisesti päätettiin pe- 
rustaa tehtaalle mieskuoro. Kuo- 
roon liittyi kohta 25 laulajaa ja kun 
johtaja, ins. Cooke sekä harjoitusti- 
lat löytyivät omasta talosta, voitiin- 
kin ryhtyä tuumasta toimeen. 

Kun alkuun oli päästy, jatkui toi- 
minta varsin hyvällä menestyksellä, 
jota kuvaa sekin, että seuraavana 
vuonna jo pystyttiin esiintymään 
(maksullisesti) erilaisissa tilaisuuk- 


sissa. Tämä olikin suurena apuna 
toiminnan jatkumista ajatellen, kos- 
ka tämän lisäksi ei ollut muita tulo- 
ja kuin kuorolaisten maksamat jä- 
senmaksut. Jos ei olleet tulot suuret 
eivät olleet menotkaan. Johtajalla 
oli tehtäväänsä suuri kiinnostus, ei- 
kä hän siitä vaatinut minkäänlaista 
palkkiota. Kuorolaiset palkitsivat 
johtajansa suurella kunnioituksella 
ja innokkaalla laulumielellä. Myös- 
kin he muistivat johtajaansa vuo- 
sittain pienellä lahjalla hänen 
merkkipäivänään. Ensimmäisen 
vuosikymmenen aikana oli kuo- 
rolle suurena apuna myöskin 
tehtaan isännöitsijä Lavonius. 
Hänen myötävaikutuksellaan teh- 
das avusti 'kuoroa muunmuassa 
nuottikirjallisuuden = hankinnoissa. 
Myöskin Tampereen säästö- 
pankki tuki lahjoituksillaan kuoron 
toimintaa. Vuonna 1937, kun kuoron 
johtaja vaihtui, sitoutui Lapinniemi 
maksamaan uuden johtajan palkan. 
Vuonna 1953 lahjoitti Tampellan pal- 
veluksessa työskentelevä herra Kal- 
le Mäkelä 50-vuotis-päivänään kuo- 
rolle 20000 markkaa ja edelleen 
vuonna 1958 5 000:— markkaa. Tämä 
tulkoon kiitollisuudella mainituksi. 
Vuodesta 1945 on Tampella tukenut 
kuoron toimintaa myöntämällä sille 
vuosittain talousarvioon perustuvan 
määrärahan. 

Lauluintoa riitti ja toiminta jatkui 
kunnes koitti syksy vuonna 1939. 


50-vuotiasta kuoroa onnitteli- 
vat: 


Finlaysonin naiskuoro 
Finlaysonin mieskuoro 
Pellavatehtaan työnjohta- 
jat 

Rautatien mieslaulajat 
Tampellan laulusiskot 
Tampellan lauluveikot 
Tampellan naiskuoro 
Tampellan orkesteri 
Tampereen naislaulajat 
Tampereen poliisilaulajat 
Tampereen puuvilla- ja pel- 
lavatyöntekijöiden ammatti- 
osasto 

Tekniikan laulajat 

Työväen mieskuoro 
Varkauden mieslaulajat 
Monet monet yksityiset 


Vallitsevan sotatilan takia oli toi- 
minta toistaiseksi keskeytettä- 
vä. Vuoden 1940 alkupuolella pääs- 
tiin harjoitukset jälleen aloitta- 
maan, tosin laulajamäärä oli jonkin 
verran supistunut. Niinä aikoina al- 
koi myöskin yhteistoiminta Tampe- 
reella toiminnassa olevien mieskuo- 
rojen kanssa kuorojen esiintyessä 
yhteiskuorona aseveli-illoissa ym. 
tilaisuuksissa. 

Vuonna 1934 siirtyi Lapinniemi 
oston kautta Tampellan hallintaan. 
Koska jo aikaisemmin kuoron har- 
joituspaikka oli siirtynyt Tampel- 
laan ja kuoroon liittynyt myös siel- 
tä laulajia, päätettiin kuoron nimi 
muuttaa Tampellan Mieskuoro 
ry:ksi. 

Vuonna 1945 sai toiminta jälleen 
uusia muotoja: Alkoi yhteistoiminta 
vuonna 1942 perustetun Tampellan 
Orkesterin kanssa, mihin liittyi 
vuonna 1946 toimintansa aloittanut 
Tampellan Naiskuoro. Yhteistoimin- 
taan luonnollisesti kuului julkisten 
konserttien pito. Myöskin oli ohjel- 
massa niinsanotut ”toivekonsertit”. 
Ohjelmaan sisältyi myös jokavuoti- 
set — tehdaskonsertit * molemmissa 
teollisuuslaitoksissa. Nykyään €ei 
tehdaskonsertteja ole voitu enää 
tilojen puuttuessa järjestää. Tämän 
tilalle on ohjelmaan otettu joka ke- 
vät toistuva yhtiön eläkeläisille pi- 
detty kahvikonsertti. Yhteiskonsert- 
tien pito laajeni myöskin kaupungin 
rajojen ulkopuolelle. Esimerkkinä 
tulkoon mainituksi vuonna 1946 
tehty ensimmäinen konserttimatka 
Tampellan tehtaille Inkeroisiin. Tä- 
mä sai aikaan sen, että sinne välit- 


tömästi perustettiin myös tehtaan 
piiriin nais- ja mieskuorot. 

Koska kuoron esiintymiset suu- 
rimmalta osalta tapahtuvat Tampel- 
lan piirissä, ovat ne olleet maksut- 
tomia. Tämän johdosta onkin esiin- 
tymisien lukumäärä vuosittain mel- 
ko runsas, noin 10—15 kertaa vuo- 
dessa. Esimerkkinä mainittakoon 
vuonna 1947 34 kertaa ja koko toi- 
mintakauden 50 vuoden aikana noin 
650 kertaa. Huomattavimpia tilai- 
suuksia matkan varrelta ovat olleet 
vuonna 1924 ensimmäinen julkinen 
konsertti, jatkuen vuosittain kevät- 
ym. juhlien nimikkeillä. Vuonna 
1933 kuoron 10-vuotisjuhla, minkä 
jälkeen joka viides vuosi toistuva 
juhlatilaisuus. Vuonna 1939 kuoro 
esiintyi ensimmäisen kerran radios- 
sa, sen jälkeen vuosina 
1942—1944—1946—1947 ja 1948. Vuon- 
na 1947 esiintyminen Lapinniemen 
tehtaan 50-vuotisjuhlassa ja samana 
vuonna Inkeroisten tehtaitten 75- 
vuotisjuhlassa. Vuonna 1956 vietti 
Tampereen Tampella 100-vuotisjuh- 
liaan, missä myöskin kuoro esiintyi 
Inkeroisten = tehtaitten = kuorojen 
vahvistamana. 

Vuonna 1947 alkoi yhteistoiminta 
eri kuorojen kesken ja ensimmäise- 
nä pidettiin yhteiskonsertti Tampe- 
reen Poliisilaulajien kanssa. Sen 
jälkeen ovat kuvaan mukaan tulleet 
Lentokonetehtaan, Klingendahl'in, 
Finlayson'in, Rautatien, Varkauden, 
Inkeroisten, Tekniikan Laulajien 
sekä monet muut nais- ja mieskuo- 
rot. Vuonna 1948 aloitti Tampellan 
Mieskuoro keskuudessaan joka vuo- 
si toistuvat kvartettikilpailut. Vuon- 


na 1959 alkoivat myös kuorojen kes- 
keiset kvartettikilpailut yhteisissä 


konserteissa vaihtelevalla menes- 
tyksellä. 
Kuorotoiminnan alkaessa liittyi 


toimintaan mukaan myöskin retkei- 
ly- ja kesätoiminta. Alkuvuosina 
kohteina olivat Tampereen iähiseu- 
dut, joihin tehtiin laiva-, moottori- 
vene-, hiihto- ja rekiretkiä. Vuonna 
1928 Lapinniemi osti urheiluseura 
Visalle, tehtaan palokunnalle ja 
mieskuorolle yhteisen kesänvietto- 
paikan Pirttilän, joka oli varsinkin 
kesäisin ahkerassa käytössä. Liiken- 
neolojen parantuessa on matkatkin 
voitu suunnata kauemmaksi. Vuon- 
na 1933 ensimmäinen pitempi matka 
tehtiin Hämeenlinnaan, vuonna 1945 
konserttimatka Inkeroisiin, vuonna 
1946 konserttimatka Kyröskoskelle 
ja Inkeroisiin. Vuonna 1947 tehtiin 
matka Inkeroisiin tehtaan '75-vuotis- 
juhlille, vuonna 1948 matka Helsin- 
kiin laulujuhlille, vuonna 1948 kon- 
serttimatka Kyröskosekelle, vuonna 
1951 laulujuhlille Lahteen, vuonna 
1956 Tampella-juhlille Inkeroisiin, 
vuonna 1957 matka Heinolaan, 
vuonna 1960 laulujuhlille Raumalle, 
vuonna 1965 matka Tukholmaan, 
vuonna 1967 matka Heinolaan ja 
Leningradiin, vuonna 1968 matka 
Helsinkiin Kaupunginteatteriin, 
vuonna 1969 Tukholmaan ja vuonna 
1972 matka Varkauteen, perillä yh- 
teiskonsertti Varkauden Naiskuoron 
ja Varkauden Mieslaulajien kans- 
sa. 

Vuonna 1927 hyväksyttiin kuorolle 
omat säännöt ja liitettiin myös yh- 
distysrekisteriin nimellä Lapinnie- 
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men Mieskuoro ry..Vuosikymmenen 
vaihtuessa heräsi kuorolaisten kes- 
kuudessa ajatus oman tunnuksen 
aikaansaamiseksi rintamerkin muo- 
dossa Vuonna 1932 syksyllä julistet- 
tiin sitten kuorolaisten keskuudessa 
merkkikilpailu. Kilpailun voittajas- 
ta ei ole tietoa, mutta oikea aihe 
löytyi. Merkki saatiin valmiiksi ke- 
väällä 1933 kuoron viettäessä 10- 
vuotisjuhlaansa. Merkki on emali- 
pintainen lyyra-aiheella ja kohokir- 
jaimilla L.M.K. varustettu. Merkki 
luovutettiin kullattuna 3.3. 1937 
kuoron — ensimmäiselle = johtajalle 
William Cookelle ja samalla hänet 
kutsuttiin ensimmäiseksi kuoron 
kunniajäseneksi. 

Sen johdosta että kuoron nimi oli 
vaihtunut, päätettiin uusia myöskin 
kuoron rintamerkki Vuonna 1948 
julistettiin kuorolaisten keskuudessa 
aiheesta uusi kilpailu. Kilpailuun 
osallistui muutamia kuoron jäseniä 
ja voittajaksi selviytyi nimimerki 
”Stemma”. Nimimerkin takaa voit- 
tajaksi paljastui kuoron nykyinen 
johtaja Matti Hakala. Merkki on 
kullattu, joka kosken, ääniraudan ja 
neljän ruusukkeen avulla symboli- 
soi Tampellan (teollisuuslaitoksia. 
Ansiomerkki on hopeinen, joka eri 
värisine ruusukkeineen annetaan 
laulajille 10—20 ja 25 vuoden jäse- 
nyyden perusteella. 

Vuonna 1958 kuoron täyttäessä 35 
vuotta valmistui kuorolle oma, Olli 
Vähäsillan suunnittelema pienois- 
eli pöytälippu. Lippu on tummansi- 
ninen, villakankainen ja kuoron 
merkillä varustettu. Lippu voidaan 
luovuttaa vähintään 10 vuotta kuo- 
roon kuuluneelle laulajalle ja myös- 
kin kuoron kunniajäseneksi kutsu- 
tulle. 


Vuonna 1970 lippu käytännöllisis- 
tä syistä vaihdettiin samoin aihein 
ja värein pöytästandaariin. Näitä 
standaareja jaettiin ensi kerran 50- 
vuotisjuhlassa. Ensimmäinen kap- 
pale standaarin valmistuttua luovu- 
tettiin Tampellan toimitusjohtajal- 
le, vuorineuvos John Nykoppi'ille. 

Kuoron johtajaluetteio ei ole var- 
sin pitkä, mikä on katsottava ehkä 
eduksi kuoron toimintaa ajatellen. 
Kuoron — perustamisesta — vuodesta 
1923 vuoteen 1935 hoiti johtajan teh- 
tävää William Cooke, Vuosina 
1935—36 Erkki Simelius, vuosina 
1936—37 Jussi Pitkänen, vuosina 
1937—38 Wolmari Wolanen, vuosina 
1939—48 Urho Viljanen, vuosina 
1948—54 Tauno Sola ja vuodesta 
1954 Matti Hakala, joka edelleenkin 
toimii kuoron johtajana. Kuoron 
aloitteesta Tasavallan Presidentti 
myönsi hänelle director musices ni- 
men ja arvon v. 1970. 


Kuoron puheenjohtajina ovat toi- 
mineet seuraavat henkilöt: Sulo 
Koskikukka vuosina 1923—26, Heik- 
ki Vapaavuori vuosina 1926—30, Su- 
lo Koskikukka vuosina 1930—36, 
Tauno Kenkkilä vuonna 1937, Urho 
Kantola vuosina 1938—43, Vesa 'Met- 
sola vuosina 1944—46, Väinö Leppä- 
nen vuosina 1946—47, Urho Kantola 
vuosina 1947—53, Hugo Mäki vuosi- 
na 1953—54, Yrjö Anttila vuosina 
1954—64, Reino Halkola vuosina 
1964—66, Aake Aarnio vuosina 
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1966—68 ja vuodesta 1968 edelleen 
Kalevi Sompa. 

Kuoron sihteereinä ovat ioimineet 
seuraavat henkilöt: Eero Puro vuo- 
sina 1923—26, Martti Puro vuonna 
1927, Väinö Vapaavuori vuonna 
1928, Johan Puro vuonna 1929, Art- 
turi Salo vuosina 1930—33, Viljo 
Leskelä vuonna 1934, Artturi Salo 
vuosina 1935—36, Väinö Vapaavuori 
vuonna 1937, Uuno Järvinen vuosi- 
na 1938—40, Sulo Koskikukka vuon- 


na 1941, Urho Pussinen vuosina 
1942—46, Eemil Saarinen vuosina 
1946—48, Erkki Heikkilä vuosina 
1948—55 ja vuodesta 1955 valittu 


Hugo Mäki toimii edelleen kuoron 
sihteerinä. 

Kuoro on vuosien varrella kutsu- 
nut = kunniajäsenikseen = seuraavat 
henkilöt, jotka ovat ansiokkaasti 
myötävaikuttaneet kuoron toimin- 
taan. Jo manan majoille menneet: 
Kuoron —johtaja William Cooke, 
vuorineuvos Aarno Solin ja kuoron 
perustajajäsen Urho Pussinen, Elos- 
sa ovat: Kuoron perustajajäsen 
Lauri Mäkelä, Tampellan musiikki- 
lautakunnan monivuotinen puheen- 
johtaja, sosiaalineuvos Artturi Tie- 
nari, lahjoittaja herra Kalle Mäkelä 
ja vuorineuvos Johan Nykopp. 

Kuoron johtokunta lausuu par- 
haat kiitoksensa Tampellan isännis- 
tölle siitä myötämielisyydestä mitä 
se on kuoroamme kohtaan osoitta- 
nut taloudellisen tuen muodossa, 
sillä ilman sitä ei toimintamme olisi 
voinut jatkua kuluneita vuosikym- 
meniä. Samalla kiitämme kaikkia 
niitä kuoroja ja orkestereita, jotka 


Lehtiarvostelu: 


Maamme vanhin tehdaskuoro, Tam- 
pellan mieskuoro, vietti 50-vuotis- 
juhlaansa lauantaina tehtaansa juh- 
latalossa. Toiminta on ollut varsin 
aktiivista ja jatkuvasti kehittynyt. 
Juhlatilaisuudessa sali oli miltei 
tungokseen asti täynnä yleisöä, joka 
sai kuulla valikoiman vuosikymme- 
mien aikana lauletusta ohjelmistosta 
ja todeta kuoron edelleen varsin 
laadukkaaksi ja elinvoimaiseksi. 

Nyt — 45-miehisenä — esiintyneen 
kuoron parhaimmiston muodostaa 
toinen basso. Siinä on syvyyttä, 
kantavuutta ja varmuutta joka var- 
sinkin Bellmanin laulussa Sarkkasi 
juo sekä Lehtisen sovituksessa Lau- 
rin saki pääsi oikeuksiinsa. 

Ensimmäinen basso ja toinen te- 
nori soi pianissimoissa kauniisti; 
tasaisina väliääninä. Ensimmäinen 
tenori soi pianissimoissa kauniisti; 
forteissa ja ylä-äänissä toivoisi va- 
pautuneempaa äänenkäyttöä. Se li- 
säisi yhteissoinnin loistokkuutta ja 
puhtautta. Niinpä täysipainoisimmat 
hetket koettiin hiljaisten ja tunnel- 
mallisten laulujen parissa niin kuin 
esim. Backmanin Chrysanthemum 
ja Elokkaan Kuutamolla. 

Viimeiset lähes 20 vuotta kuoro 
on laulanut Matti Hakalan johdolla. 


50-vuotiskonsertin 


kunniataulu 


Kuoron ainoa elossa oleva 
perustajajäsen LEUUWTI 
Mäkelä sai laulajahaari- 
kan kultamerkein sekä kuo- 
ron pienoislipun, joka nyt 
annettiin ensimmäisen ker- 
ran. 

Kuoron pienoislipun saivat 
lisäksi Jukka Aro, Hugo Mä- 
ki, Eino Pohjalainen, Kalevi 


Sompa ja Artturi Tuomi- 
nen. 

Ansiomerkin 25 vuoden 
laulamisesta Matti Hakala, 


Kosti Lehtinen ja Kalle Nie- 
minen — 20 vuoden Aake 
Aarnio, Eino Lahtinen ja Ei- 
no Pohjalainen — sekä 10 
vuoden Kalevi Sompa, kuo- 
ron mykyinen puheenjohtaja. 


ovat kanssamme olleet yhteistoi- 
minnssa. Kiitämme myöskin talou- 
dellisesta tuesta rouva ja herra Kal- 
le Mäkelää. Kiitoksen sanat on lau- 
suttava myöskin oman kuoromme 
laulajille ja ennen kaikkea laulaja- 
veteraanillemme Lauri Mäkelälle. 
Tampereella maaliskuun 24. p:nä 
1973 
Tampellan Mieskuoro ry. 
Hugo Mäki 
sihteeri 


Hakala on pätevä ja innostava kuo- 
ronjohtaja. Rytmiä hän korostaa 
elävällä sykkeellisyydellä ja tulkit- 
see laulut luotettavalla musikaali- 
suudella. Virkistävää vauhdikkuutta 
sisältyi Gruberin Laulun voimaan 
ja Pesosen sovittamaan Kun poijat 
ne raitilla lauleli. Vähän nasevam- 
paa otetta toivoisi Törnuddin Kir- 
konkäyntiin. 


Kuoron ansiomerkein ja pienois- 
viirein palkittiin toistakymmentä 
laulajaa, heidän joukossaan jopa 
eräs kuoron perustajajäsenistä . 

Ohjelman juhlavana huippuna 
kuultiin Griegin vaikuttava Maan- 
siinne, jossa soolon lauloi Ahti San- 
tala, ja Gounodin Sotilaskuoro oop- 
perasta Faust Tampellan orkesterin 
avustamana. Omana osuutenaan or- 
kesteri esitti Hannes Alppiaron joh- 
dolla ensimmäisen osan Mozartin 
serenadista Pieni yösoitto. 

Antaen täyden arvon harrastaja- 
musisoinnille pitäisi mielestäni har- 
joittamisessa myös ylläpitää musii- 
kin perusarvojen kunnioitusta. 
Kuoro on tämän asian oikein oival- 
tanut. 


SIRKKA-LIISA UNHOLA 


Keilailua 


Tampereen, Inkeroisten ja Heinolan 
tehtaiden = keilaajat kokoontuivat 
07. 04. 1973 Heinolassa jolloin keilat- 
tiin 9 x 6 sarjan Tampellan jouk- 
kuemestaruuskilpailu. 

Tampere joutui yhteensattumien 
vuoksi puolusiamaan katkolla ole- 
vaa kiertopalkintomaljaa odotettua 
”tuoreemmalla” joukueella. Nuoren- 
tumista oli havaittavissa Inkerois- 
ten ja Heinolankin joukkueissa. 

Kilpailu — suoritettiin — kolmessa 
erässä, jossa keilattiin kolme miestä 
radallaan kuusi sarjaa mieheen. Ta- 
soituksia annettiin 5 p./sarja/luokka. 
I erän jälkeen oli Heinola 24 pistet- 
tä Tamperetta ja 236 pistettä Inke- 
roista edellä. II erässä Heinola kas- 
vatti etumatkaansa "Tampereesta 
119 p. ja Inkeroisista 175 p. Tampe- 
re oli puolestaan 248 p. edellä Inke- 
roista. Alettiin uumoilla Heinolan 
voittoa ko. kilpailussa ja niin kävi- 
kin, sillä sen ankkurit intoutuivat 
keilaamaan koko kilpailun parhaat 
tulokset. Renlund keilasi 1137 p. ja 
Ropponen 1109 p. Näinollen Heinola 
vei III erän nimiinsä 315 pisteellä 
Tampereelta ja 538 pisteellä Inke- 
roisilta. 

Joukkueiden lopputulokset olivat: 
HEINOLA 9497 pist., TAMPERE 


9039 pist. ja INKEROINEN 568 
pist. 
Parhaina palkittiin Inkeroisista 


Pentti Suutala ja Pekka Tolvanen, 
Tampereelta V. Viitanen ja Reijo 
Kaipola ja Heinolasta Ahti Renlund 
ja Pentti Ropponen. 

Seuraavassa henkilökohtaisia tu- 

loksia paremmuusjärjestyksessä: 
1. Ahti Renlund H:la 1137 2. Pentti 
Ropponen H:la 1109 3. V. Viitanen 
T:re 1094 4. Reino Lahtinen H:la 
1089 5. Pentti suutala I:nen 1074 6. 
Olavi Tapanila H:la 1064 7. TT. Lun- 
delin T:re 1049 8. Seppo Salo H:la 
1049 9. Reijo Kaipola T:re 1048 ja 10. 
Osmo Ahola T:re 1027. 

Seuraavan kerran keilataan Tam- 
pellan joukkuemestaruuksista ensi 
syksynä Myllykoskella. Inkeroinen 
on silloin järjestämisvuorossa. 


Oikaisu 


Lehtemme viime 
numerossa ker- 
roimme nimitys- 
uutisten yhteydes- 
sä, että konepajal- 
le on nimitetty 
myynti-insinöö- 
riksi DI Matti 
Ingman. 

Asia ei ole näin. 
DI Ingman on ni- 
mitetty — myynti- 
päälliköksi. Olem- 
me pahoillamme 
virheestä. 


Kymenlaakson 25. viestin 


voitti Tampellan joukkue 


Sunnuntaina 4.3.73 hiihdetty Ky- 
menlaakson Viesti oli järjestyksessä 
kahdeskymmenesviides. Ajatus Ky- 
menlaakson teollisuuslaitosten väli- 
sestä viestinhiihtokilpailusta on läh- 
tenyt voimistelunopettajien Paavo 
Heikkilän ja Nils Fabritiuksen aloit- 
teesta syksyllä 1945. Asianomaiset 
kutsuivat talvella 1946 teollisuuslai- 
tosten urheilusta vastaavat toimi- 
henkilöt yhteiseen kokoukseen Kar- 
hulaan. Kokouksen osanottajat kan- 
nattivat yksimielisesti viestikilpai- 
lun järjestämistä Voikkaan ja Kot- 
kan välillä lähtöpaikan vaihtuessa 
vuosittain. 

Ensimmäinen = 6-miehisin = jouk- 
kuein hiihdetty viesti oli 25. 3. 1947. 
Tosiasiallisesti on ensimmäisestä 
viestistä kulunut yli 25 vuotta, mut- 
ta hiihdettyjen viestien osalta tulee 
täysi neljännesvuosisata kuluneeksi 
tämän vuoden aikana. Viesti on jää- 
nyt hiihtämättä kahdesti v. 1956 ja 
v. 1961. 

Kilpailun valmistelutyöt on koko 
viestin olemassaoloajan hoitanut 
viestin järjestely- tai kuten myö- 
hemmin nimi muutettiin, kilpailu- 
toimikunta. Toimikunnassa ovat ol- 
leet edustettuina huomattavimmat 
teollisuus- ja liikelaitokset sekä so- 
tilasyksiköiden edustus. Myös Ky- 
men läänin urheilulautakunnan yh- 
teys kilpailutoimikuntaan on säily- 
nyt lautakunnan sihteerin välityk- 
sellä. Kilpailutoimikunta on vastan- 
nut kilpailun ennakkosuunnittelusta 
ja mainonnasta, laatinut viestin 
säännöt sekä päättänyt lähtö-, vaih- 
to- ja maalipaikkojen sijainnista. 
Myös sääntöjen noudattamisen val- 
vonta on kuulunut kilpailutoimikun- 
nan tehtäviin. 

Viestin lähtö on tapahtunut vuo- 
rovuosina Voikkaalta tai Kotkasta 
ja vaihtopaikat ovat olleet Kouvo- 
lassa, Myllykoskella, Inkeroisissa, 
Juurikorvessa ja Karhulassa. Sää- 
ja liikenneolosuhteista riippuen on 
lähtö-, vaihto- ja maalipaikkoja jou- 
duttu vuosien aikana vähäisessä 
määrin muuttelemaan. 

Viestin organisaatio ja sen järjes- 
telyt ovat vuosikymmenien varrella 
verkkaisesti kehittyneet. Virano- 
maiset ovat suhtautuneet myöntei- 
sesti kilpailuun, josta hyvänä osoi- 
tuksena on ollut posti- ja lennätin- 
hallitukselta vuodesta 1949 saatu lu- 
pa käyttää puhelinlinjaa eri vaihto- 
paikkojen välillä kilpailutulost:n 
tiedottamiseen. Tänä vuonna tapah- 
tui kilpailun viestitoiminnassa mer- 


kittävä muutos johtuen puhelinlii- 
kenteen automatisoinnista. Puhelin- 
linjayhteys säilyi tänä vuonna vielä 
välillä Voikkaa—Inkeroinen muiden 


osuuksien viestinnän tapahtuessa 
puolustusvoimien radiokalustoa 
käyttäen. 


Ensimmäiseen viestiin osallistui 
18 joukkuetta ja sen voitti Enso 
Gutzeit I ajalla 6.23.17. Myöhemmin 
ovat viestin voittaneet mm. Tampel- 
la, Myllykoski, Kotkan Poliisilaitos, 
Kymen JP, Voikkaa ja Karjalan 
Prikaati. Toistaiseksi ovat Mylly- 
koski ja Tampella saaneet haltuun- 
sa kiertopalkinnon ja parhaillaan 
kilpailtavaan kiertopalkintoon on 
Voikkaalla kolme kiinnitystä viides- 
tä tarvittavasta. Sotilasyksiköiden 
voitot ovat jakautuneet varsin mo- 
nille = joukko-osastoille ja yhä 
useammin viime vuosien aikana 
ovat sotilasyksiköiden omat joukku- 
eet korvautuneet määrätyn varus- 
kuntapaikkakunnan urheilijoiden 
asettamalla hiihtojoukkueella. 

Menneiden vuosikymmenien ku- 
luessa on kilpailutoimikunnan pää- 
töksellä jaettu useita tunnustusmi- 
taleja ja ansioplaketteja niille kan- 
salaisille, jotka eri tavoin ovat tuke- 
neet Kymenlaakson Viestin toimin- 
taa. 

Viestin kokonaispituus on vaih- 
dellut 78—88 km:n välillä. Tällä ker- 
taa hiihdettävä viesti oli pituudel- 
taan 79 km. 

'Kymenlaakson Viestin kilpailutoi- 
mikunnan työmuodoista toisen mer- 
kittävän kilpailun muodostaa suun- 
nistuskilpailu, joka joka syksy on 
saanut osakseen kymmenien aktiivi- 
suunnistajien ja suunnistuksen l:'ar- 
rastajien osanoton. 

Kymenlaakson Viestin tulevaisu.a- 
den suunnitelmat jatkuvat mahdol- 
lisuuksien mukaisesti nykyisen'aisi- 
na. Kilpailu on menneitten 25 vuo- 
den aikana saanut vankan kannat- 
tajajoukon, joka seuraa viestin 
alusta loppuun saakka omiaan kan- 
nustaen. Myös useissa tehtaissa seu- 
rataan viestihiihtoa olemalla yhtey- 
dessä viestin vaihtopaikoille ja tällä 
tavoin moninkertaistuvat = viestiä 
seuraavat henkilömäärät. 

Kymenlaakson Viestin 25. kilpa, 
joka hiihdettiin 04. 03 sai yllättävän 
lopun kahden kilpailua johtaneen 
joukkueen Voikkaan ja Karjalan 
Prikaatin erehdyttyä harhaan 3,5 
kilometrin päässä maalista. Viestin 
voittajaksi selviytyi Tampellan I 
joukkue ajalla 3.54.04. 


103 


Suomen lippu 
ja liputus 


Milloin lippu nostetaan ja mil- 
loin se lasketaan? 


Suomen lippu salossa ke- 
säisessä maisemassa on kau- 
nis näky ja yhä yleisempi 
tapa juhlistaa erilaisia merk- 
kipäiviä virallisten liputuspäi- 
vien lisäksi. Jotta lippu voi- 
daan vetää salkoon ja jotta 
se täyttäisi sille asetettavat 
vaatimukset, on sen oltava 
puhdas. 

Lippua ei saa koristella ja 
rikkoutuneet saumat ja kul- 
mat voi korjata, mutta paik- 
kaaminen ja osittainen uusi- 
minen on kiellettyä. Lippu 
hävitetään polttamalla. 

Viralliset liputuspäivät ovat 
seuraavat: äitienpäivä, Puo- 
lustusvoimain lippujuhla, ju- 
hannus ja itsenäisyyspäivä. 

Voimassa olevan lain mu- 
kaan liputus alkaa 15. 3.— 
1.10. klo 8 ja muulloin klo 9 
ja päättyy klo 21. Yöksi ei lip- 
pua saa jättää salkoon edes 
juhannuksena. 

Lisäksi on huomattava isän- 
nänviirin käytön lisääntyessä, 
että niitä ei yleisinä liputus- 
päivinä saa salkoon kohottaa 
yhdessä Suomen lipun kans- 
sa — ei vaikka isännänviiri 
olisikin sini-valkoinen. 


Inkeroisten 
Kartonki- 
tehtaan 


pakkaamokuvat 


Viereisen sivun värikuvien nume- 
rointijärjestys: 


1 
2 3 
5 


1) Arkkileikkuri 2. 

2) Kartonkiarkkeja pinotaan toi- 
mituslavoille. 

3) Rullien — siirtojärjestelmä = pi- 
tuusleikkurilta arkkileikkureille 1 ja 
2. Etualalla =rullakuljetin, takana 
hissi. 

4) Lavapakkauslinjan alkupää. 

5) Lavapakkauslinjan loppuosaa, 
etualalla vanteitusasema. 
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Tampella 
tänään 
Oy Tampella Ab:n henkilökunta- ja tiedotuslehti 


Julkaisija: Oy Tampella Ab Tampere 
29. vuosikerta 


Toimitusneuvosto: 


puheenjohtaja toimitusjohtaja N G Grotenfelt 
varatoimitusjohtaja C-E Forss 
johtaja S Kihlman 
johtaja H Klemetti 
johtaja K SandSund 
johtaja A Lehmus 
Toimituskunta: 

vastaava toimittaja E Wuolio 

toimitussihteeri R Seppälä 
Metsäteollisuus: 

yhteiskuntatiet.maisteri K Hernesaho 

tekn.lisensiaatti A Kärnä 

sos.päällikkö O Linnakko 

metsänhoitaja J Teerisuo 
Metalliteollisuus: 

insinööri P Autero 

työntutkimuspäällikkö T Leppälä 
Tekstiiliteollisuus: : 

DI B Malmström 

konttoripäällikkö O Näsi 

apulaisjohtaja A Vikkula 

DI S Örn 


Muoviteollisuus: 
B Andersson 


konttoripäällikkö E Kella 
Osoitemuutosten yhteydessä on ilmoitettava sekä entinen että uusi 
osoite. 
Lehtemme seuraavaan numeroon tarkoitettujen kirjoitusten ja kuvien 
tulee olla lehden toimituksessa 20. 8. 1973 mennessä. 
Lehdessämme . julkaistut kirjoitukset edustavat kirjoittajainsa omia 
mielipiteitä eikä niiden siten tarvitse aina vastata Oy Tampella Ab:n 
kantaa. 
Lehtemme kirjoitukset ovat vapaasti lainattavissa — arvostamme jos 
lähde mainitaan. 


Tampereen Kirjapaino-Oy 1973 


Jos lehtemme ei tule postilaatikkoonne... 


Se on mahdollista. Syitä voi olla useitakin. 

— uutena Tampellaan tulleena työntekijänä osoitettanne 
ei ole lehtemme toimitukseen vielä sosiaalitoimiston 
kautta lähetettykään. Tästä Teidän on syytä itse ottaa 
sosiaalitoimistosta selvä. 

— osoitteenne on vaihtunut ettekä ehkä itse ole ilmoit- 
tanut siitä lehtemme toimitukseen. Tästä huomautamme 
lehtemme jokaisessa numerossa sen viimeisellä tekstisi- 
vulla. Sekä uusi että vanha osoite on tässä yhteydessä 
ilmoitettava. 

— osoitteenne lehtemme postituksessa on puutteellinen. 
Posti palauttaa meille usein lehtiä, joissa on leima: 
”Osoite puutteellinen”. 

— työsuhteenne Tampellan kanssa katketessa muun syyn 
kuin eläkkeelle siirtymisen kautta, lehden tulo myös 
välittömästi loppuu. 


Tämän sivun värikuvat liittyvät lehtemme täs- 
sä numerossa toisaalle sijoitettuun juttuun, 
jonka otsikkona on 


INKEROISTEN KARTONKITEHTAAN 
LAAJENNETTU PAKKAAMO 


Kuvatekstit viereisellä sivulla. 


Takakansi: 


Kuvassamme näkyy etualalla Porin rata ja Tammerkosken niskan yli johtava rautatiesilta. Tammerkoski kulkee sinise- 
nä nauhana kuvan oikeassa laidassa päätyäkseen eteläpäässään Pyhäjärveen 18 metriä alempana. Porin radan ja 
Tammerkosken väliin jää kanta-Tampellan alue. Sitä on 25 ha. 

Kuva on sikäli erikoislaatuinen, että se on otettu lentokoneesta, joka lähestyy Näsijärveltä Siilinkarin suunnasta. 
Tämä maisema koskenniskalta häviää, kun Tampereen pohjoisen ohitustien silta tulee valmiiksi ja kun nykyisen rau- 
tatiesillan leveyttä lisätään toisella raideparilla. Molemmat työt ovat parhaillaan käynnissä. Kuva on otettu v. 1966. 


Tampail 


